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ВСТУП 
 
Розвиток і вдосконалення способів виробництва друкованої продукції 
базується на досягненнях технічного прогресу, що нині увиразнюється 
новітніми теоретичними і експериментальними розробками в сфері 
інформаційних технологій, хімії високомолекулярних сполук, 
матеріалознавства, менеджменту і передбачає постійне оновлення та 
поповнення знань для раціонального ведення технологічних і виробничих 
процесів. 
Тож завдання академічної освіти за спеціальністю 186 «Видавництво та 
поліграфія» полягають саме в удосконаленні навчально-методичних 
матеріалів для забезпечення відповідності новітнім технічним досягненням, 
які впроваджуються на підприємствах галузі. 
Саме на вдосконалення підготовки фахівців видавничо-поліграфічного 
виробництва спрямований навчальний посібник «Зволоження в офсетному 
друці», який увиразнює теоретичний і емпіричний досвід останнього 
десятиріччя дослідження провідного способу друку видань і паковань не 
тільки в Україні, а й у світі, — плоского офсетного друку зі зволоженням. 
Автори на підставі власних експериментальних досліджень, глибокого 
аналізу світових і вітчизняних тенденцій офсетного друку, практичних 
розробок і методичних рекомендацій підготували актуальну навчальну 
дисципліну і навчальний посібник, що сприяє поглибленню знань і набуттю 
досвіду, розширенню компетентностей в галузі виробництва видань і 
паковань плоским офсетним друком зі зволоженням. 
Автори висловлюють щиру подяку шановним рецензентам — Світлані 
Федорівні Гавенко, д-ру техн. наук, професору, зав. кафедри технології 
друкованих видань і паковань Української академії друкарства, Олександру 
Миколайовичу Гавві, д-ру техн. наук, професору, зав. кафедри машин і 
апаратів харчових та фармацевтичних виробництв Національного 
університету харчових технологій, Олені Юріївні Байдак, канд. техн. наук, 
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доценту, начальник відділу пластин ТОВ «МАКХАУС» за уважне і 
ґрунтовне вивчення посібника і зауваження щодо його структури і змісту 
окремих підрозділів, які сприяли покращенню представлення навчально-
методичного матеріалу і були авторами враховані під час редакційної роботи 
над посібником. 
Автори завдячують колегам за щиру підтримку і сприяння підготовці 
видання — заслуженому діячеві науки і техніки України, проректору НТУУ 
«КПІ» з науково-педагогічної роботи, професору, д-ру техн. наук Киричку 
Петру Олексійовичу, доцентам кафедри репрографії НТУУ «КПІ» Василю 
Миколайовичу Скибі, Ярославу Володимировичу Зоренку, Катерині Ігорівні 
Золотухіній, Богдану Ростиславовичу Кушлику, доценту кафедри технології 
поліграфічного виробництва Оксані Володимирівні Зоренко. 
Окрему подяку автори висловлюють дійсному члену Академії 
інженерних наук України, кандидату техн. наук, доценту Олегу Федоровичу 
Розуму за допомогу в роботі над посібником, ретельний перегляд окремих 
розділів, цінні зауваження і поради, які сприяли увиразненню викладу 
навчального матеріалу. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 7 
1. ПРИНЦИПИ 
ПЛОСКОГО ОФСЕТНОГО ДРУКУ 
ЗІ ЗВОЛОЖЕННЯМ 
 
1.1. Фізико-хімічні основи взаємодії елементів 
у друкарському контакті 
 
Процес плоского офсетного друку заснований на можливості 
регулювання змочуваності шляхом створення стійких адсорбційних шарів. 
Стабільна та висока якість друку може бути досягнута тільки при певній 
різниці у рівнях вільної поверхневої енергії між високоенергетичними 
проними та низькоенергетичними друкувальними елементами. 
При розгляді поверхневих явищ у плоскому офсетному друці 
виділяють вісім фазових систем: поверхня друкарської форми; корозійний, 
олеофільний та гідрофільний шари; зволожувальний розчин; друкарська 
фарба; робоча поверхня декеля офсетного циліндра; матеріал, що 
задруковується. Основними критеріями, які характеризують енергетичний 
стан поверхні, є кут змочування, поверхневий натяг, робота адгезії. 
Крайовий кут змочування характеризують рідини на поверхні твердого 
тіла. Змочування відбувається на межі трьох фаз, з яких одна є твердим 
тілом, а дві інші — рідини, що не змішуються (вибіркове змочування), чи 
рідина та газ. Крайовий кут змочування θ — це кут між твердою поверхнею 
та дотичною, що проведена у точці розділу трьох фаз, і відраховується у бік 
рідини (рис. 1.1) [1]. 
Якщо θ < 90° — поверхня змочується рідиною, якщо θ > 90° — 
поверхня не змочується рідиною. У першому випадку поверхню називають 
гідрофільною, а у другому — гідрофобною. Встановлено, що якщо дійсний 
крайовий кут змочування менший 90°, рідина може проникати у вільні 
заглиблення та добре змочувати поверхню. Якщо ж кут більший 90°, то 
попаданню рідини у заглиблення заважає повітря, яким частково заповнені ці 
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заглиблення, а адгезійна здатність його за відношенням до рідини мала. 
Значення крайових кутів змочування, що отримані у статистичних умовах, не 
дають точного уявлення про реальний процес, оскільки друкування 
відбувається при достатньо великих швидкостях. Наприклад, кут змочування 
водою парафінового воску, виміряний у статичних умовах, дорівнює 104°, а 
за динамічних умов він зменшується до 96°. 
 
Рис. 1.1. Характеристика поверхні за крайовим кутом змочування: 
а — змочування; б — не змочування 
 
 
Рис. 1.2. Молекулярні сили, що діють на межі розподілу фаз 
 
Поверхневий натяг δ (чи коефіцієнт поверхневого натягу) є мірою 
нескомпенсованості міжмолекулярних сил у поверхневому шарі. Поведінку 
рідини на поверхні твердого тіла описує рівняння Юнга (рис. 1.2) [1]: 
δгт – δрт = δгр.cos θ, (1.1) 
де δгт — поверхневий натяг на межі розподілу фаз «газ-тверде тіло»; 
δрт — «рідина-тверде тіло»; 
δгр — «газ-рідина»; 
θ — крайовий кут змочування. 
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Змочування чи незмочування твердої поверхні рідиною визначається 
співвідношенням сил притягання рідини до твердого тіла (сили адгезії) та сил 
взаємного притягання між молекулами самої рідини (сили когезії). Взаємодія 
рідини та твердого тіла кількісно характеризується роботою адгезії Wa. Це 
робота, яку потрібно витратити для відокремлення рідини від твердого тіла. 
Робота адгезії може бути визначена як різниця енергетичних характеристик 
кінцевого (дві поверхні — δгт та δрт) та початкового стану, тобто [1]: 
Wa = δгт + δрт — δгр.    (1.2) 
Чим сильніша взаємодія рідини та твердого тіла, більша робота адгезії, 
тим повніше змочування. Порівнюючи рівняння (1.1) та (1.2), отримуємо: 
Wa = δгр(1 + cos θ). (1.3) 
Взаємодію часток однієї фази характеризує робота когезії Wк. Вона 
чисельно дорівнює роботі ізотермічного розділення об’єму рідини на дві 
частки, тобто: 
Wк = 2δгр.  (1.4) 
З рівнянь (1.3) і (1.4) випливає, що: 
Wa = Wк(1 + cos θ). (1.5) 
З формули (1.5) отримуємо відношення між крайовим кутом 
змочування θ та змочуваністю твердої поверхні (табл. 1.1). Таким чином, 
умова змочуваності поверхні має вигляд: 
Wк < Wa < Wк,  (1.6) 
а умова незмочуваності: 
0 < Wa ≤ Wк.  (1.7) 
У реальних виробничих умовах з твердою поверхнею друкарської 
форми одночасно взаємодіють дві рідини з різною полярністю — 
зволожувальний розчин і друкарська фарба. При цьому спостерігається 
вибіркове змочування зволожувальним розчином проміжних елементів і 
фарбою — друкувальних. Змочуваність характеризують за допомогою: 
поверхневого натягу фарби та зволожувального розчину; міжфазового натягу 
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на межі «зволожувальний розчин-фарба»; адгезійних зв’язків на межі 
«зволожувальний розчин-проміжні елементи», «фарба-проміжні елементи» 
та «зволожувальний розчин-друкувальні елементи». 
 
Таблиця  1.1 — Робота адгезії Wa та змочуваність поверхні cos θ 
при різних крайових кутах змочування θ [1] 
Характер змочування 
Краєвий 
кут 
змочування 
θ, град. 
cos θ 
Робота 
адгезії 
Wa 
Повне змочування 180 –1 0 
Дуже слабке змочування > 90 –1-0 0–Wк 
Слабке змочування 90 0 0,5Wк 
Добре змочування < 90 0-1 >0,5Wк 
Повне змочування (розтікання) 0 1 Wк 
 
1.2. Процес друкування і формування відбитка 
 
Переважна більшість сучасних методів друку базується на 
використанні механічної енергії у прямих, непрямих та комбінованих засобах 
енергетичної дії. Зокрема, плоский офсетний друк зі зволоженням доцільно 
охарактеризувати як механічний плоский друк з переконтактом зі 
зволоженням, який здійснюється у друкарському пристрої, основним 
призначенням якого є створення ділянки друкарського контакту із 
застосуванням механічного тиску та виконання друкарського процесу 
(операцій друкування). Для забезпечення контакту між усіма друкувальними 
елементами форми та задруковуваним матеріалом необхідно створити 
певний тиск. Тобто — певний параметр енергетичної дії. Найменший тиск, 
при якому можливо отримати відбитки задовільної якості, названо 
 11 
технологічно необхідним, а найбільший — критичним [2, 3]. У діапазоні 
певної енергетичної дії між технологічно необхідним та критичним тиском 
залишається стабільною частка фарбового шару, що переходить на 
задруковуваний матеріал з постійної друкарської форми. 
Для різних друкарських машин було визначено технологічно 
необхідний тиск, параметри якого наведено в табл. 1.2. 
 
Таблиця 1.2 — Параметри технологічно необхідного тиску 
у плоскому офсетному друці зі зволоженням 
Визначальні умови 
Технологічно 
необхідний 
тиск 
Джерела 
науково-
технічної 
інформації 
Між формним і офсетним циліндрами 
та офсетним і друкарським циліндрами 
Технологічно необхідна деформація 
стиску офсетного гумовотканинного 
полотнища на аркушевих машинах; 
в рулонних машинах типу 2ПОК-84 
0,8…1,2 МПа 
 
0,01...0,02 мм 
 
 
1,5 МПа 
[3] 
 
[4. 5] 
 
 
[4] 
 
На етапі формування відбитка енергетична дія завжди направлена 
перпендикулярно до поверхні задруковуваного матеріалу, в інших випадках 
графічна точність відтворюваного зображення буде порушуватися і його 
якість знижуватиметься. Така направленість енергетичного потоку 
забезпечується конструкцією устаткування. 
Сутність формування зображення на задруковуваному матеріалі 
полягає у нанесенні зволожувального розчину на проміжні елементи, 
формування шару фарби на друкувальних елементах, перенесення утвореної 
водно-фарбової емульсії на офсетне гумовотканинне полотнище (ОГП), 
перенесення водно-фарбової емульсії з ОГП на задруковуваний матеріал, які 
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проілюстровано схемою на рис. 1.3 [2]. За постійних умов друкування шар 
фарби з форми переходить на ОГП і задруковуваний матеріал рівномірно і 
розподіляється по їх граничних шарах. 
 
 
 
Рис. 1.3. Схема розподілу фарбових шарів у друкарському контакті. 
Контактувальні пари: I — «форма-декель»; II — «декель-папір». Товщина 
шару фарби: h1 — що залишилася на формі після контакту з ОГП; h2 — 
вільна на поверхні ОГП; h3 — гранична, що утримується ОГП; h4 — що 
залишається на поверхні ОГП після контакту з папером; h5 — що перейшла 
на папір; h6 — вільна на поверхні паперу; h7 — що всотується в папір 
 
Як показали експериментальні дослідження [1-10] коливні явища в 
роботі друкарського апарата впливають на розподіл фарби в накочувально-
розкочувальній системі й на поверхні друкарської форми, а також 
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сорбційний характер трибохімічних реакцій у результаті взаємодії з 
активним технологічним середовищем під дією циклічного динамічного 
навантаження призводить до виникнення дефектів пористої морфології 
поверхневих шарів ОГП, проміжних і друкувальних елементів форм. І фарба, 
і зволожувальний розчин, і, врешті, водно-фарбова емульсія під дією 
циклічного динамічного навантаження стають адсорбційно-активними. ОГП 
в друкарському контакті знаходиться в напружено-деформованому стані. В 
присутності активного середовища за цих умов зміни деформаційно-
міцнісних характеристик ОГП коректно пов’язати з утворенням структурної 
макродефектності, яка характеризується різким збільшенням поглинання 
рідини. ОГП виявляють властивості пористих сорбентів, що і призводить до 
збільшення коефіцієнту фарбосприйняття в результаті його спрацювання. 
Тож у процесі друкування всі елементи друкарського контакту в 
офсетному друці зі зволоженням зазнають змін, які впливають на 
стабільність і вимагають постійного керування параметрами, оскільки 
головне завдання друку — ідентичні відбитки не залежно від кількості 
примірників, тобто величини чи розміру накладу (тиражу). 
Разом із цим сам друкарський контакт теж складна трибодинамічна 
система, що характеризується строкатістю поведінки елементів навіть у 
короткий період контакту. На рис. 1.4 наведено сутність процесу перенесення 
зображення, сформованого у системі «друкарська форма-ОГП», на 
задруковуваний матеріал [1, 11]. Як видно, п’ять стадій характеризуються 
перебігом процесу залежно від декеля офсетного циліндру, паперу, фарби, 
що підбирається під папір і швидкість друкування, тиску — ступеня 
деформації декеля і властивостей ОГП. Розглянемо деиальніше сутність 
стадій перенесення зображення в плоскому офсетному друці. 
Перша стадія. При використанні в складі декеля суцільних, 
«нестискувальних» в об’ємі ОГП (4) тиск сприяє утворенню його 
потовщення, оскільки такі ОГП мають обмежені в’язкопружні властивості та 
стискаються в порівняно невеликому ступені. У ОГП з мікропористим 
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робочим шаром, що стискаються в об’ємі, потовщення не утворюється, адже 
в їх структурі є мікропори. 
 
 
 
Рис. 1.4. Стадії перенесення зображення, сформованого у системі 
«друкарська форма-ОГП», на задруковуваний матеріал [1, 11] 
 
Друга стадія. Початок ділянки друкарського контакту, до якої входять 
поверхня декеля офсетного циліндра 2 з друкарською фарбою 3 та 
задруковуваний матеріал 10. 
Третя стадія. Кінець ділянки друкарського контакту. Ширина ділянки 7 
визначається типом декеля офсетного циліндра (м’який, напівжорсткий, 
жорсткий) та діаметром циліндрів 1 та 6. 
Четверта стадія. Тиск cпадає. Відбиток утримується на поверхні 
офсетного декеля за рахунок липкості друкарської фарби, а при використанні 
крейдованого паперу — і її адгезії до поверхні ОГП. Початок розділення 
шару фарби 5 наведено на рис. 1.4. Чим вища в’язкість фарби, тим більшу 
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дію справляє зусилля розтягу на поверхню аркуша 8, що призводить іноді до 
вищипування паперу, пилення фарби. Плівка зволожувального розчину, що 
знаходиться на поверхні ОГП, має велике значення — саме мінімальна її 
товщина сприяє високій якості відбитка і прискоренню закріплення фарби, а 
занадто велика її товщина призводить до порушення балансу «вода-фарба» і 
зниженню репродукційно-графічних і колірних характеристик відбитків. На 
цій стадії виникають напруження, при яких аркуші задруковуваного 
матеріалу протидіють зусиллям розтягнення друкарської фарби та адгезії 
ОГП. 
П’ята стадія. При обертовому русі друкарського циліндра аркуш 8, 
що утримується захватами друкарського циліндра 9, відокремлюється від 
ОГП. 
Методичні рекомендації для перевірки знань 
 
Запитання для самоперевірки 
1. Які головні принципи змочування твердої поверхні рідиною? 
2. Що описує рівняння Юнга? 
3. Умови змочування і незмочування поверхні? 
4. Які фазові системи присутні у друкарському контакті плоского 
офсетного друку зі зволоженням? 
5. Які основні критерії, що характеризують енергетичний стан 
поверхні? 
6. Які стадії друкарського контакту формують зображення на відбитку? 
 
Завдання для поглибленого самостійного вивчення 
1. Проаналізувати енергетичну модель системи контактних методів 
друку. 
2. Вивчити закономірності фарбоперенесення елементами друкарського 
контакту. 
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2. ЗВОЛОЖУВАЛЬНІ РОЗЧИНИ 
 
2.1. Системи зволоження 
 
Системи зволоження в офсетних друкарських машинах сьогодні 
характеризуються різноманіттям конструкцій. Зволожувальний розчин 
передається та наноситься на друкарську форму механічним, 
пневмомеханічним, центробіжним, електростатичним або конденсаційним 
методом. 
Зволожувальні апарати (ЗА) класифікують [1-5] за методом подачі 
розчину (контактний, безконтактний); циклічністю роботи (безперервний, 
дискретний); методом нанесення вологи на ПрЕ (на форму чи у фарбовий 
апарат); видом ЗР (водний, спиртовий, універсальний). 
Контактні ЗА класичних конструкцій, які наносять ЗР (як правило, 
водяний) безпосередньо на форму, — інерційні, характеризуються потребою 
нагромадження вологи на поверхнях накочувальних валиків. 
Контактні апарати зазвичай мають у своєму складі вологоподавальну, 
розкочувальну (розподільчу) та накочувальну групи. Розподільчо-
накочувальна група в них складається з валиків та циліндрів, кількість яких 
коливається від двох до п’яти. Подавальна група, залежно від способу 
подавання розчину, має дукторний циліндр, встановлений у кориті зі 
зволожувальним розчином, чи сопла, що набризкують розчин. 
Зазвичай зволожувальний апарат з перервним (рис. 2.1, а) та 
неперервним (рис. 2.1, б) подаванням ЗР складається з трьох робочих груп: 
живильної (корито 1, дукторний вал 2 та передавальний валик 3); 
розподільної (розподільний циліндр 4 забирає розчин з передавального 
валика 3) та накочувальної (валики 5 наносять зволожувальний розчин на 
форму, що кріпиться на формному циліндрі 6) [2]. 
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Рис. 2.1. Приклад конструкції зволожувальних апаратів з перервним (а) 
і неперервним (б) подаванням зволожувального розчину 
 
У даний час широко застосовуються друкарські машини, на яких 
встановлено ЗА типу Дальгрен (рис. 2.2), що працюють зі ЗР, до складу якого 
входить ізопропиловий чи етиловий спирт. Особливість цих апаратів — 
відсутність окремих накочувальних зволожувальних валиків (що подають 
вологу на форму). Зволожувальний розчин з корита 1 подається від 
еластичного дукторного циліндра 2 через проміжний хромований циліндр 3 
не на розподільний циліндр 4, а на перший фарбовий накочувальний валик 5, 
а з нього — на друкарську форму, що кріпиться на формному циліндрі 6 [2]. 
 
Рис. 2.2. Зволожувальний апарат типу Дальгрен 
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В апаратах перервної дії розчин передається в розкочувально-
накочувальну групу з дуктора хитним валиком, а в апаратах неперервної дії 
— декількома способами: стаціонарним передавальним валиком; 
безпосередньо накочувальному валику самим дуктором; закріпленими на 
ньому пелюстками тканини; обертальними щітками (рис. 2.3, а, де: 1 — 
подавання ЗР; 2 — корито з розчином; 3 — дукторний вал; 4 — щітковий 
валик; 5 — двигун щіткового валика; 6 — розкочувальний валик; 7 — 
накочувальний валик); щіткою дуктора, що взаємодіє з нерухомими 
пластинами чи струменями повітря, які подаються з сопел (рис. 2.3, б, де: 1 
— подавання ЗР; 2 — корито з розчином; 3 — перелив; 4 — дукторний вал; 
5, 6 — механізм регулювання подавання розчину; 7 — розкочувальний 
валик) [2]. 
 
Рис. 2.3. Зволожувальні апарати перервної дії: 
а — щітковий; б — турбозволожувальний 
 
Вони не забезпечують рівномірного нанесення ЗР, нерідко до цього 
спричиняється мікроклімат цеху. Такі апарати вимагають кваліфікованого 
обслуговування, своєчасної профілактики та контролю. Тканинне 
облямування (чохли) легко забруднюється фарбою та паперовим пилом. 
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Часточки фарби та паперу потрапляють у резервуари із ЗР, а звідти на форму, 
порушуючи процес друку. 
Можливість забезпечити суцільний шар вологи на форму — головна 
перевага ЗА контактного типу, що пояснює їхнє широке застосування 
(незважаючи на недоліки в порівнянні з безконтактними). 
Відсутність спеціальних оболонок (чохлів) на накочувальних валиках у 
спиртових ЗА робить їх малоінерційними (майже як безконтактні), а 
подавання ЗР через фарбовий апарат, дозволяє  дещо зменшити габаритні 
розміри друкувальних секцій [1-5]. 
Під час друку до ЗР можуть потрапляти часточки паперового пилу. 
Вони спричиняють певні труднощі. Тому рекомендують оснащувати ЗА 
приладами для безперервної очистки ЗР. Ступінь забруднення визначають за 
зміною електропровідності розчину [3, 6-7]. 
За підвищеної адгезії та в’язкості друкарської фарби машини із 
традиційними системами зволоження мають певну перевагу, бо в них дещо 
завищена кількість ЗР, що подається. Задля забезпечення стабільного водно-
фарбового балансу ці машини вимагають більшого шару фарби на формі (за 
рахунок високої в’язкості фарби). У протилежному випадку підвищена 
подача ЗР за малої кількості фарби викликає зниження інтенсивності 
відбитка, його блідість. 
Використання фарб низької в’язкості на машинах з контактним 
зволоженням спричиняється до виникнення емульсії «фарба у воді», що 
призводить до «зажирювання» ПрЕ. 
Для машин із спиртовим зволоженням потрібні фарби зі зниженою 
липкістю. Спиртове зволоження працює з тоншим шаром ЗР і, відповідно, з 
більш тонкими шарами фарби. Завищена подача фарби викликає її 
збільшення на відбитку, внаслідок чого знижується швидкість закріплення. 
Надходження ЗР у безконтактних ЗА не залежить від мікроклімату 
цеху. Тут можливе корегування подання розчину по всій ширині форми. 
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Недоліки таких ЗА — підвищена корозійність і можливість нагромадження 
вологи у вигляді крапель, а не у вигляді суцільного шару, як у контактних. 
Безконтактні апарати, як правило, не мають валиків і циліндрів та 
засновані на принципах осадження на формному циліндрі вологи шляхом 
розпилення її форсунками в електростатичному полі; конденсації її на 
циліндрі, охолоджуваному зсередини та який обдувається ззовні зволоженим 
повітрям, чи шляхом безпосереднього набризкування її на форму за 
допомогою струменів повітря, що виходять із сопел. Однак подібні системи 
не забезпечують стабільної роботи. Безконтактні апарати хоч і далекі ще від 
досконалості, та значно перевершують контактні системи за швидкодією, 
допускають можливість більш точного регулювання подавання вологи за 
шириною форми та найбільш зручні для автоматизації. 
Деякі ЗА друкарських машин оснащуються пристроями 
автоматизованого управління товщиною плівки ЗР на формі. Наприклад, 
система Automatic Aqua Control (ААС), яку вперше застосувала в 80-х роках 
японська фірма Ryobi. Фотоелементи вимірюють яскравість променя, що 
відбивається від поверхні зволоженого ПрЕ розміром 1x1 см, що знаходиться 
в площині задруковуваного аркуша. Таким чином, на друкарській формі 
обов’язково повинен бути такий елемент, за його відсутності система не 
працює. 
Нині практично всі фірми, що виготовляють друкарські машини, 
прагнуть повністю автоматизувати друкарський процес [1-5]. Автоматизація 
підтримки водно-фарбового балансу має позитивні наслідки. Відхилення від 
еталонної якості відбитків, отриманих на машинах, оснащених ААС, досить 
незначні. 
У зволожувальній системі «Heidelberg Alkolor» тонкий шар вологи 
подається накочувальним валиком спочатку на форму, а потім на перший 
накочувальний валик фарбового апарата. За використання цього способу 
форма швидко насичується вологою, бо вже на перших стадіях роботи 
збалансовується склад водно-фарбової емульсії. А система автоматизованого 
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регулювання враховує нелінійну залежність збільшення подачі ЗР від 
швидкості роботи машини [5]. 
ЗА оснащуються пристроями для транспортування, контролю, 
стабілізації властивостей ЗР і підтримання їх в процесі друку. Наприклад, 
зволожувальна система двофарбової аркушевої офсетної машини (рис. 2.4) 
складається з корита 1, в якому знаходиться ЗР, що надходить за допомогою 
насоса 2 трубопроводом 3 з бака 4. Зволожувальний розчин повинен 
знаходитися на постійному рівні, для чого його надлишки зливаються через 
зливний патрубок. Потім очищуються у фільтрах та знову надходять у бак 
[2]. 
 
Рис. 2.4. Система циркуляції розчину в зволожувальній системі 
двофарбової аркушевої офсетної друкарської машини 
 
Нині поширені пристрої до ЗА, які виконують також функції 
автоматичного підбору компонентів і забезпечення змивання і очищення ЗА. 
Популярні системи для автоматизованого контролю, управління і 
стабілізації ЗР, якими оснащуються офсетні друкарські машини [6-10]: 
Kompac II/III/V/VI фірми Varn Kompac; 
alpha, beta, delta та інші серії пристроїв фірми Technotrans Group; 
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BasicLiner фірми BALDWIN; 
Space Saver SS-3 фірми Superior Press Parts; 
Optimizer фірми Ecografica. 
Наприклад, система Optimizer італійської фірми Ecografica за даними, 
оублікованими в джерелах [8, 10], під’єднується до системи рециркуляції 
зволожувального розчину і до водопроводу. Система самостійно готує 
розчин і автоматично підтримує його параметри. Вбудований насос постійно 
перекачує ЗР через пристрій. У цей момент проводиться вимірювання 
характеристик зволоження і при необхідності їх автоматичне корегування. 
Унікальність системи — в механізмі регулювання параметрів ЗР, крім того, 
тут не використовуються традиційні добавки. Корегування параметрів 
здійснюється за рахунок використання іонообмінних смол, тобто фізичних 
явищ взаємодії на молекулярному рівні активних молекул водного 
середовища. 
В цих же джерелах [8, 10] наводиться принципи контролю і 
регулювання властивостей за допомогою системи Optimizer. Приміром, 
регулювання pH проводиться додаванням дозованої кількості так званої 
«кислої води». Вона поступає із спеціальної ємності, де водогінна вода 
піддається дії спеціальних компонентів іонообмінних смол і стає «кислою». 
Оскільки додавання кислоти або лугу не відбувається, електропровідність 
розчину не змінюється, також не змінюється жорсткість води при додаванні 
солей або буферних добавок. У роботі системи бере участь лише вода. Отже 
параметри розчину стабільні. Для регулювання електропровідності 
використовується спеціальний дуже концентрований розчин, що дозується 
буквально по краплях. У системі передбачений зручний спосіб задання з 
пульта параметрів електропровідності і pH. Операторові треба лише ввести 
дані, далі система все зробить сама. Необхідно лише час від часу стежити за 
кількістю витратних матеріалів і зрідка поповнювати ємності. 
За даними [8, 10] головними матеріалами для приготування ЗР в цій 
системі окрім водогінної води використовується суміш смол з фірмовою 
 24 
назвою Optires і фірмовий розчин для корегування електропровідності 
Optisol. Зниження поверхневого натягу води досягається за допомогою 
спеціального «багатоступінчатого паралельного магніту». Принцип його 
роботи наступний: вода швидко прокачується довкола постійних магнітів, 
виконаних у вигляді стержнів, при цьому на неї перпендикулярно руху діють 
змінні електромагнітні поля. Величини цих полів підібрані так, щоб 
забезпечити ефект потужних міжмолекулярних вібрацій у воді. Це приводить 
до послаблення міжмолекулярних зв’язків і, як наслідок, до помітного 
зниження поверхневого натягу. В результаті при використанні такої води в 
ЗР відпадає необхідність використання ізопропилового спирту. Поверхневий 
натяг води знаходиться на тому рівні, який забезпечує спирт, а значить, 
можна друкувати з тією ж якістю – растрова крапка стає чіткішою, плашки 
більш насиченими, кольори яскравішими. Але це ще не все. Ефект 
молекулярних вібрацій призводить до інших цікавих результатів. Сильні 
магнітні поля істотно гальмують процес кристалізації солей, і мікрофлора в 
ній також розвивається повільніше. Таким чином ЗР набагато довше 
залишається чистим [8, 10]. 
Устаткування Optimizer M/J/B дозволяє підтримувати параметри 
зволожувального розчину на одній-двох малоформатних машинах,  Optimizer 
S може обслуговувати п’ять і більше широкоформатних багатофарбових 
друкарських машин, Optimizer R — комплекси рулонного ротаційного друку 
[8, 10]. 
Системи фірми Technotrans Group також поширені у виробництві 
завдяки потужним автоматизованим операціям підготовки, стабілізації і 
підтримання режимів спиртового зволоження. Варіанти комплектації 
передбачають виконання як окремих операцій, так і комплексних, 
універсальних рішень. Тому лінійка систем різниться і вартістю і ступенем 
автоматизації [9]. Фірма зацікавлена в застосуванні своїх пристроїв, тож 
детальна інформація про роботу всіх її розробок доступна для ознайомлення і 
скачування на сайті [9]. В Україні просуванням систем фірми Technotrans 
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Group займається ТОВ „МАКХАУС”, що також публікує всю необхідну 
інформацію на своєму сайті [11]. 
Хоча джерела [8, 9, 11] наводять переваги застосування описаних вище 
сучасних систем в рекламних цілях, все ж таки автори погоджуються з тим, 
що ефект від їх упровадження забезпечує екологічність поліграфічному 
виробництву, мінімізує участь друкаря в підтриманні режимів, а 
обслуговування з метою профілактики і очищення зводиться до обрання 
відповідних засобів, які на ринку Україні, як і на світовому, представлені в 
широкому обсязі. 
 
2.2. Складники зволожувального розчину 
 
Зволожувальний розчин — це попередньо виготовлений з визначених 
інгредієнтів розчин, що зі зволожувального апарата друкарської машини 
надходить на поверхню офсетної друкарської форми та витрачається на 
випаровування, гідрофілізацію та взаємодію з елементами форми. Він 
переходить на робочу поверхню декеля офсетного циліндра та опісля на 
задруковувану поверхню. Зволожувальний розчин важливий також як змазка, 
яка зменшує тертя між зволожувальними і фарбовими валиками та 
друкарською формою, й забезпечує тиражостійкість форми [2, 3]. 
Склад ЗР — вода, концентрат ЗР, поверхнево-активні речовини, 
зазвичай ізопропиловий спирт (ІПС) [1-3, 6-8]. 
Вода зазвичай водогінна. 
Концентрат ЗР — компонент, який теж являє собою концентрований 
розчин таких компонентів: буферних добавок, плівкотвірні та гідрофілізуючі 
речовини, антибактеріальні (біоцидні) добавки, інгібітори корозії, а також 
речовини, що запобігають утворенню осаду, піногасники тощо. Сучасні 
концентрати на світовому і вітчизняному поліграфічному ринку представлені  
широким спектром з урахуванням якості водогінної води, задруковуваного 
матеріалу, фарби. 
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Поверхнево-активні речовини (ПАР) — зазвичай ІПС у спиртовому 
зволоженні, для безспиртового зволоження замість ІПС застосовуються інші 
ПАР. 
Окрім головних складників — вода, концентрат, ПАР, існують добавки 
до ЗР спеціального призначення, зокрема, для посилення гідрофілізації ПрЕ 
друкарської форми, сикативи для прискорення закріплення відбитків, ПАР 
для покращення розтікання на поверхні ПрЕ тощо [1-3, 6-8]. 
Тож важливо розрізняти поняття «зволожувальний розчин», 
«концентрат зволожувального розчину» та «добавка до зволожувального 
розчину», які іноді плутають навіть у спеціальній літературі [2]. 
Саме ЗР виконує функції взаємодії з ПрЕ форми і є важливим 
складником у технологічному середовищі у друкарському контакті. 
Концентрат ЗР — це попередньо приготовлений у промислових 
масштабах засіб, який застосовується для виготовлення ЗР безпосередньо на 
виробництві поліграфічної продукції. 
Добавки до ЗР рекомендовані і виробниками концентратів, і 
дослідниками для регулювання, стабілізації і підтримання властивостей під 
час друкування, а також зберігання ЗР в міжопераційний період. 
 
2.3.Властивості зволожувального розчину 
 
Головні властивості ЗР — водневий показник рН; електропровідність: 
жорсткість, температура. 
Водневий показник pH характеризує кислотність чи лужність 
зволожувального розчину. Цей показник вираховують в одиницях від 0 до 14 
(рис. 2.5). Шкала pH логарифмічна, а це означає, що різниця на кожну 
одиницю фактично вказує на підвищення лужності або кислотності у 10 
разів. Діапазон від 0 до 7 є кислим, а від 7 до 14 — лужним. Величина pH, яка 
дорівнює 7, є нейтральною [1-3, 6-8, 12]. 
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Рис.2.5. Шкала кислотності ЗР 
з урахуванням показника кислотності паперу 
 
На зміну pH розчину впливає pH паперу та pH фарби. Крейдований 
папір за своєю природою лужний, некрейдований створює кисле середовище 
(див. рис. 2.5). Існують також рекомендації з орієнтовного значення pH 
залежно від типу ЗА. Зокрема, ЗА з двома накочувальними валиками, що 
обтягуються тканими чохлами, та спиртовий з одним накочувальним 
валиком (без чохла) 5,2-5,6 pH, спиртовий з передавальним валиком до 
фарбової системи — 5,0-5,4 pH; типу Дальгрен (ЗА об’єднаний з фарбовим) 
— 4,7-5,2 pH. Тобто найсприятливішим є діапазон величини pH для 
офсетного друку між рН 4,8 та 5,5 [2, 12, 13]. 
Значення pH визначають двома методами: електрохімічним і за 
допомогою лакмусового папірця. Більш точний вважається електрохіімічний, 
але й лакмусовий папірець дозволяє оперативно визначити якість води, 
розчину в цілому. Тож і вітчизняні виробники і зарубіжні фірми-виробники 
фарб, лаків, клеїв, засобів для підтримання і експлуатації технологічного 
процесу пропонують різноманітні варіанти паперових визначальників рН в 
різних діапазонах. Наприклад, лакмусовий папірець набуває зміни 
забарвлення залежно від ступеня рН в межах цілих значень 1-13, а фірмові 
паперові можуть дозволити і більш вужчий діапазон — 4,2-5,8 з кроком 0,2 
або 0,5. 
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Головне завдання ЗР — збереження та відновлення окисного шару, що 
утворений на поверхні алюмінієвої пластини, тож підтримання визначеної 
кислотності необхідне для стабільного відновлення ПрЕ друкарської форми у 
процесі друкування. 
До складу ЗР входять солі, що забезпечують його буферну ємність. 
Розчини, що містять слабку кислоту та її сіль від сильної основи чи слабку 
основу та її сіль від сильної кислоти, які при розчиненні чи додаванні 
невеликих кількостей кислоти або лугу змінюють свій рН у незначному 
діапазоні, називаються буферними. 
Наявність у складі ЗР буферних добавок дозволяє підтримувати певну 
кислотність розчину, незважаючи на зовнішню дію кислот і лугів. Чим вища 
буферна ємність розчину, тим довше він може працювати в оптимальній зоні 
рН. Буферна ємність є достатньою, якщо при додаванні певної кількості лугу 
чи кислоти pH розчину змінюється на одиницю [2]. 
Уявлення про кількість буферних добавок дає електропровідність ЗР, 
оптимальні значення якої знаходяться в межах 800-1500 мкСм/см [2]. 
Про провідність говорить кількість іонів, які містятьсяу воді. Чим 
більше у воді розщеплених на іони солей, тим вища її провідність. На 
значення провідності впливає якість води, температура, вміст ІПС та інших 
речовин (з паперу, змивальних речовин чи фарби). Водорозчинні частки 
фарби чи паперу підвищують провідність розчину, змивальні речовини та 
паперовий пил — знижують [2]. 
Для отримання розчину потрібної якості воду готують з тим, щоб 
концентрація іонів у водогінній воді була у вузьких межах (2,0-2,6 
мг•СаО/дм3). 
Провідність ЗР також залежить від вмісту ІПС. Оскільки ІПС може 
змішуватися з водою у будь-якій пропорції та при цьому він не розкладається 
на іони як сіль, не переносить заряди у середовищі, тож як наслідок, 
провідність розчину зі зростанням у ньому концентрації ІПС 
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зменшуватиметься. Додавання 2 % ІПС призводить до зменшення 
провідності на 8 % [2]. 
Температура розчину також впливає на його електропровідність 
(оптимальна температура розчину 10-15 °С). Чим вища температура, тим 
більша провідність. Зміна температури розчину на 1°С призводить до зміни 
провідності на 3 % [2]. 
Зауважимо, що провідність розчину регулюється залежно від якості та 
температури води, яка застосовується у кожному конкретному випадку. 
Тобто за зміною електропровідності ЗР можна судити про ступінь його 
забрудненості. 
Для визначення електропровідності застосовують спеціальний прилад, 
який найчастіше суміщений з приладом визначення кислотності, а також 
жорсткості чи температури. 
Жорсткість ЗР зумовлена жорсткістю головного його компоненту — 
води. Під жорсткістю води ЗР розуміють вміст у них солей сполук кальцію та 
магнію. Залежно від вмісту сполук кальцію та магнію розрізняють декілька 
ступенів жорсткості води: від дуже м’якої до дуже жорсткої [2, 12, 13]: 
характеристика 
водогінної води 
жорсткість, 
мг•СаО/дм3 
дуже м’яка 0-1,5 
м’яка 1,5-3,0 
середньо жорстка 3,0-4,0 
досить жорстка 4,0-6,5 
жорстка 6,5-11,0 
дуже жорстка >11. 
Існують відмінності у визначенні жорсткості води в різних країнах, тож 
доцільним буде навести співвідношення цих одиниць (табл. 2.1), оскільки із 
придбанням засобів ведення технологічного процесу підготовки до друку і 
друкування, наприклад з Німеччини, надаються фірмові рекомендації для 
раціонального їх застосування [2, 12]: 
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характеристика 
водогінної води 
жорсткість, 
німецький градус 
жорсткості 
дуже м’яка 4 
м’яка 4-8 
середньо жорстка 8-12 
досить жорстка 12-18 
жорстка 18-30 
дуже жорстка 30. 
 
Таблиця 2.1 — Одиниці вимірювання жорсткості 
в різних країнах [2] 
Країна 
Одиниця 
вимірювання 
Коефіцієнт 
перерахунку 
Україна, Росія СаО, мг/дм3 1 
Німеччина СаО, 10 мг/л 2,8 
Велика Британія СаСО3, г/галлон 3,5 
Франція СаСО3, г/100 л 5,0 
США СаСО3, г/10 л 0,5 
 
Як підтвердила практика, вода з жорсткістю приблизно 3,0-3,6 
мг•СаО/дм3 не порушує процесу офсетного друку [2]. 
Хоча хімічний склад сучасних компонентів ЗР підібраний таким чином, 
щоб забезпечити максимальну розчинність іонів кальцію і тим самим 
запобігти утворенню нерозчинних сполук і звести до мінімуму негативний 
вплив підвищеної жорсткості води на якість друку. Однак самі компоненти 
ЗР не можуть змінити показник жорсткості води. Тому додатково 
рекомендують використовувати спеціальні методи підготовки води (див. 
розд. 2.4). 
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2.4. Підготовка води 
 
Нині в техніці надають важливого значення якості водогінної води, 
оскільки експлуатація водогону, різноманітних технічних пристроїв 
включаючи трубопроводи, мотори, двигуни тощо, вимагає забезпечення їх 
стабільної і тривалої експлуатації. Строк служби зазначених технічних 
засобів залежить від кількості осадових нерозчинних шарів, які утворюються 
в результаті хімічних реакцій і випаданню в осад нерозчинних солей кальцію, 
магнію тощо. 
Тож і в друкарському процесі через великий вміст нітратів, сульфатів, 
хлоридів, бікарбонатів тощо водогінна вода не відповідає вимогам. 
Так, розчинений у водогінній воді кальцій при емульгуванні води у 
фарбу реагує з жирними кислотами фарби та утворює вапняне мило. Процес, 
що відбувається у фарбовому апараті, спричиняє відкладення на гумових 
валиках, наслідком чого є погане передавання фарби, валики також 
передчасно твердіють, а це призводить до їх швидкої заміни. Відповідно, 
нітрати, сульфати, хлориди викликають корозію, що зменшує термін служби 
машини. Якщо концентрація бікарбонатів перевищує 250 мг/дм3, показник 
pH стає лужним та нестабільним; силікати, якщо їх концентрація перевищує 
5 мг/дм3, можуть призвести до оскляніння поверхні гумових валиків; хлор, 
навіть у незначних кількостях, роз’їдає робочу поверхню декеля офсетного 
циліндра та валики. Тому німецька федеральна спілка друку рекомендує 
наступні допустимі концентрації солей у воді: хлориди — 25 мг/дм3; 
сульфати — 50 мг/дм3; нітрати — 20 мг/дм3 [2, 7, 12]. 
За даними [3, 14] встановлено зміни основних показників водогінної 
води, яку найчастіше рекомендують розробники і постачальники витратних 
матеріалів і застосовують поліграфічні підприємства для приготування ЗР, 
корегування реологічних властивостей спирто-водних флексографічних фарб 
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та клеїв. Так, в межах Києва показник рН утримується в межах 7, а 
жорсткість коливається [14]. 
 
Рис. 2.6. Жорсткість води в межах Києва. В районі проспекту Бажана: 1 
— артезіанська; 2 — водогінна; 3 — оброблена у мікрохвильовій печі; 4 — з 
вулиць Дегтярівської та Академіка Янгеля; 5 — дистильована вода [3, 14] 
 
Як видно з рис. 2.6 [3, 14], в межах Києва жорсткість води різниться на 
величину 1-4 dо (2,8-11,2 мг•СаО/дм3). Звичайне кип’ятіння або обробка у 
мікрохвильовій печі знижує жорсткість лише на 1-2 dо (2,8-5,6 мг•СаО/дм3), 
дистильована вода має найнижчий показник жорсткості. 
Тож вочевидь необхідно готувати воду для використання її у процесах 
плоского офсетного друку зі зволоженням друкарських форм. 
Нині застосовуються різні методи оброблення води і в промисловому 
масштабі і в індивідуальних пристроях для забезпечення того чи іншого 
ефекту. 
Магнітна обробка води популярний метод ще з 80-х років минулого 
сторіччя. В джерелах [15-18] увиразнено етапи розвитку технології 
магнітодинамічної обробки води, апаратура, дослідження, технічні рішення і 
досвід експлуатації в медицині, хімічній промисловості, техніці. 
Спільним для таких міжгалузевих застосувань є зниження 
поверхневого натягу води, жорсткості, стабілізації рН і електропровідності. 
Як уже було зазначено в розд. 2.1, в установці Optimizer італійської 
фірми Ecografica [8,10] за допомогою спеціального «багатоступінчатого 
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паралельного магніту» понижують поверхневий натяг води. Водогінна вода 
швидко прокачується довкола постійних магнітів, виконаних у вигляді 
стержнів, при цьому на неї перпендикулярно руху діють змінні 
електромагнітні поля. Величини цих полів підібрані так, щоб забезпечити 
ефект потужних міжмолекулярних вібрацій у воді. Це приводить до 
послаблення міжмолекулярних зв’язків і, як наслідок, до помітного зниження 
поверхневого натягу. В результаті при використанні такої води в ЗР відпадає 
необхідність використання ізопропилового спирту. 
Застосовується для підготовки води також пом’якшення, деіонізація та 
зворотний осмос [2, 19]. 
Пом’якшення води відбувається за допомогою катіонообмінників. 
Вони змінюють іони кальцію на іони натрію. Загальний вміст солей таким 
чином не міняється, але зменшується відкладення вапна, адже бікарбонат 
натрію добре розчинний.Недоліком є те, що солі бікарбонату натрію, які 
залишаються в ЗР, надають йому лужних властивостей (зростає показник 
pH). При деіонізації вода послідовно проходить через два іонообмінники. 
Катіонний обмінник заміняє усі катіони кальцію, магнію, натрію водневими 
іонами, а в аніонообміннику аніони бікарбонату, сульфату та хлориду 
заміняються іонами гідроокису. Іони водню та гідроокису, що залишаються в 
розчині, утворюють воду, тобто в результаті усі солі виводяться з розчину. 
Зворотним осмосом воду очищають фільтрами з активованим вугіллям для 
видалення хлору і пропускають під певним тиском через мембрану. Після 
такої обробки у воді залишається дуже мало солей, усуваються 
мікроорганізми та грибки [2,19]. 
З практики відомо, що оптимальний результат під час друкування 
досягається при використанні води певної жорсткості, тому до очищеної 
додаються солі. Зворотний осмос дозволяє отримати воду, яка буде мати 
стабільні характеристики. Цей спосіб очищення не вимагає технічного 
обслуговування, регенерації та повністю автоматизований [2]. За даними [2, 
19] тільки зворотний осмос, а також дистиляція води забезпечує 
 34 
мікробіологічне очищення і повне усунення частинок, інші способи — 
пом’якшення та деіонізація не настільки ефективні, бо тільки частково 
усувають, а подекуди і зовсім не усувають плісняву, гриби, частинки тощо. 
 
Методичні рекомендації для перевірки знань 
 
Запитання для самоперевірки 
1. Які системи зволоження нині застосовуються в друкарських 
машинах офсетного друку? 
2. В чому переваги контактних систем перевної і неперевної дії? 
3. Які переваги надає система Дальгрен? 
4. Який склад і властивості ЗР? 
5. У чому полягає різниця між показниками жорсткості води в різних 
країнах? 
6. Які методи оброблення води ефективні для застосування в технології 
офсетного друку? 
 
Завдання для поглибленого самостійного вивчення 
1. Вивчити системи фірми Technotrans Group. 
2. Проаналізувати системи електромагнітної обробки води – апаратуру 
і методики. 
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3. БАЛАНС «ВОДА-ФАРБА» У ДРУКАРСЬКОМУ ПРОЦЕСІ 
 
3.1. Взаємодія складників друкарського контакту 
у плоскому офсетному друці зі зволоженням 
 
3.1.1. Взаємодія фарб і зволожувального розчину 
 
Ступінь емульгування фарб — сьогодні чи не найголовніший чинник 
стабілізації друкарського контакту і нормалізації фарбоперенесення. Власне, 
через цей показник здійснено спробу управління стохастичними процесами 
на початку друкування [1]. Найбільш детальні і ґрунтовні результати 
визначення емульгування фарб окислювальної полімеризації та УФ-фарб для 
аркушевих друкарських машин наведено в роботі [2]. Межі ступеня 
емульгування становлять 14,1...48 % і пояснюються впливом складу і 
властивостей пігменту, сполучника і ЗР. Проте, в цьому ж джерелі наведено 
визначені раніше допустимі межі ступеня емульгування офсетних фарб, що 
не перевищують 17...22 %. Також відзначається, що присутність ЗР у фарбі у 
кількості 6...12 % позитивно впливає на її друкарські властивості. 
Вказані межі емульгування визначають стабільність емульсії «фарба-
ЗР» у процесі друкування. Проте, в разі порушення, зумовленого, наприклад, 
спрацюванням поверхні ОГП, як було обґрунтовано в [1, 3], або зміні 
властивостей ПрЕ за час друку — в [1, 3-4], кількість не емульгованого ЗР 
буде адсорбуватися на поверхні фарбового шару, викликаючи дестабілізацію 
контакту. А це, в свою чергу, призведе до зниження якості відбитків. Як 
видно з рис. 3.1 [1], різниця у ступені емульгування фарб окислювальної 
полімеризації незначна. Проте, залежно від продуктивності друкарського 
обладнання, для машин зі швидкістю до 5000 відб./год ступінь емульгування 
становить 62-67 % (див. рис. 3.1, 3;4), а до 10000 відб./год — 53-59 % (див. 
рис. 3.1, 1; 2). Також на ступінь емульгування впливають властивості 
пігменту. 
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Ступінь емульгування гібридних фарб дещо нижчий і також різниться 
залежно від властивостей пігменту та вмісту УФ-складника [1, 5-7]. Для 
пурпурових він становить 17-31 % (див. рис. 3.2, а), для жовтих відповідно 
16-26 % (див. рис. 3.2, б) [1]. 
 
 
Рис. 3.1. Ступінь емульгування фарб окислювальної полімеризації: 
1 — пурпурова Tempo Max Soft 18-231P; 2 — жовта Tempo 
Process+Yellow 112345; 3 — пурпурова Tempo Max Soft 18-501P; 
4 — жовта Tempo Max Soft 18-231P 
 
 
Рис. 3.2. Ступінь емульгування гібридних модельних фарб із вмістом 
УФ-складника, %: 1 — 6; 2 — 12; 3 — 22; 4 — 27 
 
Аналіз кривих кінетики емульгування дає можливість опосередковано 
оцінити поведінку фарби в процесі друкування. Як видно з рис. 3.3, криві 1 та 
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6, фарби окислювальної полімеризації поглинають ЗР досить інтенсивно, а 
гібридні — більш стабільно і зрівноважено (див. рис. 3.3, криві 2—5, 7—10) 
[1]. 
 
 
 
Рис. 3.3. Кінетика емульгування пурпурових (а) та жовтих (б) фарб: 
1 — Tempo Max Soft; 
гібридні модельні із вмістом УФ-складника: 
2, 7 — 6 %; 3, 8 — 12 %; 4, 9 — 22 %; 5, 10 — 27 % 
 
Проте, слід зауважити, що порівняно з традиційними фарбами 
окислювальної полімеризації величина ступеня емульгування гібридних 
майже втричі менша. Вузькі межі ступеня емульгування передбачають 
коректне ведення процесу зволоження друкарської форми і застосування 
ОГП. Так, у роботі [3] було встановлено, що спрацювання ОГП сприяє 
емульгуванню фарби і порушенню балансу «вода-фарба», або більш точніше 
«ЗР-фарба» у процесі друкування. Таким чином, для нормалізації процесу 
друкування гібридними фарбами слід застосовувати лише нове ОГП з 
відповідними поверхневими властивостями та здійснювати його раціональну 
експлуатацію за рекомендаціями [1, 3]. 
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Складники ЗР, його кількість, спосіб нанесення на друкарську форму — 
фактори, які активно впливають на «поведінку» паперу, фарби в друкарській 
машині, на зволожувальну систему і, врешті-решт, на якість друкованої 
продукції. Стабільність балансу «вода-фарба» — важливий фактор 
високоякісного друку. 
Недостатність вологи викликає «зажирювання» фарбою проміжних 
елементів (ПрЕ), що призводить до появи фону чи вуалі на відбитках, а 
завищення її кількості порушує властивості фарби, призводить до розмитості 
зображення та поганого відтворення тонких штрихів, дрібних деталей [1, 4]. 
На ділянці безпосереднього контакту фарби та ЗР утворюється 
емульсія, склад і стан якої повинні бути збалансованим та стабільним. Але 
під час друкування плівка ЗР у проміжках між валиками, офсетним 
циліндром та друкарською формою постійно виникає та руйнується, 
перебуваючи в нестабільному стані. Інтервали часу між руйнацією старих та 
створенням нових плівок ЗР залежать від швидкості друку (на аркушевих 
машинах ці інтервали — від 0,25 до 3,75 с, на рулонних — до 0,01 с). Отже, 
ефективним у конкретний момент друку є динамічний поверхневий натяг 
емульсійної плівки, який вище статичного, зрівноваженого, середньо 
потрібного [1, 8]. Особливо важливо забезпечити оптимальний режим 
зволоження під час багатофарбового друку, насамперед — під час друку «по 
сирому», оскільки порушення умов зволоження можуть викликати 
«затінювання» друкарських форм, надмірне емульгування фарби, 
перетискування та невисихання фарб, а надалі — несуміщення фарб та 
різновідтінковість відбитків. «Затінювання» під час друкування пов’язане із 
взаємодією ЗР і фарби [1, 3, 4, 8]. 
Неідентичність відбитків, як правило, спричиняється порушенням 
балансу «вода-фарба», температурного режиму, складом та фізико-хімічними 
особливостями ЗР, фарби, і, як наслідок, зміною фізико-хімічного стану 
друкарської форми. 
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Викликати порушення зволоження форм і спричинитися до браку 
продукції може також зміна атмосферних умов у цеху та зміна умов 
циркуляції повітря. 
Нерідко під час налагодження друкарської машини в перші хвилини на 
форму подають дещо збільшену кількість ЗР, щоб уникнути «тінення» на 
перших аркушах. Як наслідок, виникає потреба збільшити кількість фарби, 
бо відбитки занадто бліді. Створюється «непропорційний баланс» фарби та 
вологи. А це призводить до перетискування, уповільнення висихання фарб, 
підвищення емульгування. Отже, під час друку друкар змушений весь час 
слідкувати за балансом «ЗР-фарба» [1, 8]. 
Таким чином, під час друку ЗР на друкарську форму, як правило, 
подається з надлишком і витрачається на гідрофілізацію поверхні форми, на 
випаровування, на взаємодію з друкарською фарбою, щоб забезпечити її 
перехід на ОГП і потім на задруковуваний матеріал, що всотує його. 
Надлишок розчину на формі негативно впливає на якість відбитків та на 
стабільність балансу «вода-фарба». За цих умов збільшується емульгування 
фарби, а це зумовлює зміну властивостей фарби. Зменшується оптична 
щільність, збільшуються градаційні спотворення, змінюються спектральні 
харатеристики відбитків. Теоретично для нормального зволоження 
друкарської форми товщина плівки ЗР може складатися з декількох молекул. 
Однак, нанесення такого шару розчину практично неможливе [1, 8]. 
На товщину плівки ЗР на формі впливають характер зображення, 
особливості форми, фарби, паперу, самого ЗР, умови друку. Щоб процес 
друкування був технологічно надійним, треба, аби ЗР добре змочував ПрЕ, не 
витісняючи при цьому фарбу з ДЕ, і навпаки, фарба має добре зажирювати 
ДЕ і не витісняти ЗР з проміжних. Задля забезпечення таких умов за 
допомогою реагентів, що можуть змінювати молекулярні властивості 
пластини друкарської форми, на формній поверхні створюють ділянки з 
різною полярністю [1, 8]. 
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 3.1.2. Взаємозв’язок складу та властивостей розчину 
 
Отже, основне призначення ЗР — забезпечити стійку гідрофільність 
поверхні ПрЕ впродовж друкування всього накладу. Стабільна, стійка, 
висока гідрофільність дозволяє уникнути забруднення ПрЕ фарбою — їх 
«зажирювання». 
Тож ЗР повинен відповідати таким вимогам: добре змочувати ПрЕ; 
забезпечувати потрібну гідрофільність їх поверхні впродовж усього накладу; 
зменшувати депресування ДЕ форми; мати обмежену взаємодію з 
друкарською фарбою; не впливати негативно на папір, властивості фарб, 
друкарську форму та деталі машин; бути екологічно прийнятним. 
Найважливішими показниками, які характеризують властивості ЗР і 
тому активно впливають на ефективність зволожування та якість відбитків, є 
поверхневий натяг (σ) та кислотність (рН). Ці показники, в свою чергу, 
залежать від складників ЗР [1, 10]. 
Основною причиною є вода. У принципі, можна досягнути добрих 
результатів, якщо для ЗР використати навіть без будь-яких інших складових 
воду з водогону. Однак, через високий σ (70-75 мН/м) кількість чистої води, 
потрібної для зволоження форм, буде значно більшою, аніж треба, щоб 
забезпечити гідрофільність ПрЕ [1, 8-10]. 
Як було зазначено в розд. 2, значний вплив на властивості ЗР і, головне, 
на його буферність, а отже, на поведінку під час друку має природа води, 
зокрема, її жорсткість. За концентрації гідрокарбонатів понад 250 мг/л різко 
зменшується буферна ємність ЗР, показник рН стає лужним і нестабільним, а 
при концентрації силікатів більше 5 мг/л виникає скляніння валиків [10]. 
Жорсткість води зумовлює такі дефекти, як локальне несприйняття фарби 
поверхнею фарбових валиків та закочування фарбою валиків ЗА. За умови 
великої кількості кальцієвих або магнієвих сульфатів чи хлоридів у розчині 
можуть утворюватися нерозчинні жирні кальцієві чи магнієві мила. Мило, 
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що утворилося, осідає на формі, ОГП, на поверхні валиків. Щоб запобігти 
цьому, до розчину додають домішки, що нейтралізують його [1, 8-10]. Отже, 
первинним є визначення хімічного складу застосованої води, а вже потім — 
сфери її використання. 
Ефективність ЗР пов’язана з наявністю в них різноманітних складників, 
причому їхній вміст іноді досягає 20 % і більше. Основне призначення ПАР 
— знизити σ на межі контактувальних поверхонь ДЕ та ПрЕ, валиків, 
циліндрів, ЗР та фарби. Під час зниження σ за рахунок кращого змочування 
збільшується подача ЗР до друкарського апарата, зменшується можливість 
«зажирювання» ДЕ та «тінення» форми, швидше виникає стабільна емульсія 
«ЗР—фарба» [1, 4, 8-10]. Так, додавання ізопропілового спирту зменшує σ ЗР 
з 70 до 40...45 мН/м [10]. За даними [1, 9], близькими є величини σ, які дають 
такі водяні розчини: 5 %-й розчин ізопропанолу; 2 %-й розчин бутандіолу-2; 
1 %-й бутандіолу-1; 0,5-1 %-й розчин метилбутанолу-4; 0,15 %-й гексанолу-1. 
В роботі [11] проаналізовано три різновиди ПАР: аніоно-, катіоно- та 
неіоноактивні. В молекулах аніоноактивних ПАР (похідні карбонових 
кислот, алкіл- та алкіларілсульфонати, сульфоетоксилати спиртів, 
алкідосульфонати) є гідрофобні частини та одна або кілька полярних груп, 
що дисоціюють у водному розчині та створюють негативно заряджені 
довголанцюгові органічні іони, котрі зумовлюють їхню поверхневу 
активність. Визнано недоцільним використання в складі ЗР аніоноактивних 
ПАР через їх нестійкість у кислотному середовищі. 
Катіоноактивні ПАР — це речовини, які у водному розчині 
дисоціюють, утворюючи поверхнево-активний катіон з гідрофобним 
ланцюгом. Аніонами, як правило, бувають галогени, однак, існують аніони 
сірчаної та фосфатної кислот. До катіоноактивних ПАР відносять утвори, що 
містять азот, сполуки сульфонію та сульфоксонію. Їхня наявність у розчині 
збільшує чутливість друкарської форми та швидкість емульгування води у 
фарбі [11]. 
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Найбільш прийнятні для регулювання властивостей ЗР, за висновками 
[11], — неіоноактивні (неіоногенні) ПАР. Поширеними різновидами ПАР є 
оксиетиловані спирти, оксиетиловані алкілфеноли, алкіламіни, алкіламіди. 
Останнім часом поширилося використання ЗР, що містять ізопропіловий 
спирт. Наявність спирту в розчині допомагає помітно зменшити поверхневий 
натяг, при цьому не емульгується фарба та не «затінюються» форми. 
Зменшення σ ЗР дозволяє краще змочувати формну поверхню і наносити 
розчин дещо тоншою і більш рівномірною плівкою. 
Ізопропіловий спирт додають до розчину в кількості від 8 до 20-30 % за 
інформацією із джерел [1, 9, 10]. За даними [10], велика швидкість його 
випаровування сприяє зменшенню кількості ЗР, який переноситься на ОГП, а 
потім на папір. Усе це стабілізує процес друку і дає змогу оминути труднощі, 
зумовлені підвищенням вологості паперу. Вказано, що ізопропіловий спирт у 
ЗР діє як змащувач — зменшує тертя між зволожувальними і фарбовими 
валиками та друкарською формою. 
Проте слід зауважити, що остання дефініція не підтверджена 
експериментальними результатами. Натомість, наведені в [1, 3] дані 
перенесення фарби і ЗР поверхневими шарами нових і спрацьованих ОГП та 
зміни їх структури свідчать про негативний вплив цього популярного 
компонента на взаємодію елементів у друкарському контакті. Присутність 
ізопропілового спирту в ЗР спричинює значну його адсорбцію 
поверхневими шарами ОГП, зменшення їх σ, подальшу абсорбцію і 
хемосорбцію, що викликає порушення балансу і емульгування фарби саме 
на поверхні ОГП [1, 3]. Саме ці явища сприяють зменшенню σ на межі «ЗР-
фарба», що посилює емульгування фарби і зумовлює «тінення» форми [1, 8, 
10]. 
На ефективність застосування добавок до ЗР, в тому числі 
ізопропілового спирту, впливають такі фактори [1, 8, 10, 13-15]: швидкість 
друкування; конструкція ЗА; склад фарби. 
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Спиртові добавки ефективні при зростанні швидкості друкування, за 
невисокої швидкості (до 4 тис. відб./год) їх ефективність майже однакова з 
іншими ПАР. Так, у роботі [15] наводяться дані досліджень стабільності σ 
ЗР, які мають у своєму складі ізопропіловий спирт, при зростанні швидкості 
друкування. Статичний і динамічний σ ЗР практично мають однаковий 
характер зміни у часі залежно від концентрації ІПС. 
Разом з цим, використання ЗР з ІПС у звичайних ЗА призводить до 
збільшення витрат розчину, порівняно з водою, а в системах з безперервною 
подачею ЗР відмінності будуть незначними. Економічну ефективність 
використання спирту зменшує його висока вартість. Іноді задля стабільної 
роботи слід застосовувати ЗА спеціальної конструкції, які можуть 
забезпечити незмінну концентрацію спирту в розчині. Можливі відхилення 
від усталеної концентрації ізопропанолу, за яких має місце стабільна якість 
друку, — 2-4 %. Величина відхилень залежить від таких факторів, як 
довжина та місце розташування трубопроводів, рівень стабілізації 
температури ЗР, швидкість роботи машини. Зниження концентрації спирту 
на величину, меншу 10 %, зумовлює серйозні порушення процесу друку 
через погіршення змочування друкарських форм [1, 16]. 
Ще однією вадою ЗР, що містять ізопропанол, є несумісність з деякими 
різновидами друкарських фарб. Наприклад, спиртові ЗР можуть вимивати 
окремі складники друкарської фарби. Підвищена кількість ЗР іноді зумовлює 
різке зростання емульгування фарби, зменшує глянець та стійкість фарбового 
шару, а також збільшує вищипування. Спиртові ЗР можна використовувати 
не для всіх копіювальних шарів, оскільки в деяких з них має місце 
підтравлювання ДЕ, а це зменшує тиражестійкість друкарських форм, 
викликає змінювання градаційної передачі під час друку, порушує 
кольоровідтворення на репродукції [1]. 
Однією з головних причин, що обмежують використання розчинів, до 
складу яких входить ізопропанол, є забруднення навколишнього середовища. 
Через велику швидкість випаровування в приміщеннях, які не 
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провітрюються, нагромаджуються токсичні вибухонебезпечні випари 
ізопропанолу [1, 10]. 
Нині усталилася тенденція у розробленні рецептури ЗР, яка б 
дозволила зберегти всі позитивні властивості спиртових розчинів та усунути 
їх токсичність та займистість [1, 10, 17-20]. 
Показник рН ЗР впливає на гідрофільні властивості та чистоту ПрЕ, на 
стійкість ДЕ, емульгування ЗР з фарбою та швидкість закріплення відбитка, а 
також — на їх колориметричні характеристики. 
Тож переважна більшість сучасних дослідників вважає, що оптимальне 
значення рН перебуває в інтервалі 4,8-5,5 (див. розд. 2.3), хоча [8] допускає 
ймовірність коливань рН у межах від 3,5 до 4,5. 
 
3.2. Якість друкування 
 
3.2.1. Чинники якості друку, 
зумовлені зволожувальним розчином 
 
Накопичений дослідниками плоского офсетного друку зі зволоженням 
друкарських форм досвід та узагальнюючи наведене в [1-20] увиразнимо 
чинники якості друку, зумовлені ЗР: фізико-хімічна стійкість ПрЕ 
друкарських форм, водно-фарбовий баланс, швидкість друкування, якість 
задруковуваного матеріалу, взаємодія фарби із задруковуваним матеріалом. 
У чистому вигляді метали можуть мати гідрофільні та олеофільні 
властивості, оскільки для них характерна надлишкова енергія поверхні. Під 
час взаємодії з киснем повітря, а також у водяних розчинах на металах 
утворюються оксидні та гідрооксидні плівки. На поверхні оксидованої плівки 
залежно від умов можуть адсорбуватися адсорбційні шари газів, води, 
полярних і неполярних молекул органічних речовин. 
Під час друкування (циклічного динамічного навантаження) повсякчас 
відбувається депресіювання зволожувальним розчином та фарбою ДЕ та ПрЕ 
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форм. Це змінює первісні фізико-хімічні особливості поверхні, зумовлює 
порушення переходу фарби та ЗР на форму і призводить, врешті-решт, до 
погіршення якості відбитків. Фізико-хімічна стійкість форми — важливий 
фактор, що забезпечує стабільність процесу під час друкування та 
ідентичність відбитків. Унаслідок зменшення фізико-хімічної стабільності 
ПрЕ друкарської форми вони починають вбирати фарбу («зажирювання» 
ПрЕ), яка потім переходить на відбиток («тінення»). 
Фарба характеризується певними реологічними параметрами: 
здатністю до адгезії, когезії, липкістю, в’язкістю, плинністю тощо. Ці 
параметри динамічні і в свою чергу залежать від товщини шару фарби на 
поверхні валиків (форми, ОГП, відбитку), швидкості друку, температури. 
Розподіл фарби на поверхні, нанесення на форму та перенесення її на 
ОГП та задруковуваний матеріал супроводжується явищами адгезії та 
розриву. Адгезія фарби до валиків, форми, ОГП, паперу залежить від 
вказаних вище параметрів. Опірність розриву фарбового шару зростає з 
підвищенням її в’язкості та швидкості друку. Для нормальної роботи 
друкарської машини показник опірності має бути нижчим за показник адгезії. 
Відповідно, сучасні офсетні друкарські фарби для одного типу машин 
поділяються не лише за видом задрукованого матеріалу, й залежно від 
швидкості друку та систем зволоження. 
Під час обирання офсетних друкарських фарб, наприклад, для 
аркушевого друку, потрібно врахувати такі технологічні параметри: 
швидкість друку (4; 5; 7 чи 10...12 тис. об./год); системи зволоження 
(традиційна, спиртова); тип задруковуваного матеріалу: папір (звичайний, 
крейдований), картон, метал, фольга, шкіра, полімерна плівка. 
На реологічні параметри фарби впливає температура в розкочувальній 
системі машини, яка підвищується в процесі друку. Із зростанням 
температури попередня в’язкість фарби знижується, що впливає на ступінь 
адгезії й надалі — на якість її розкочування, нанесення на форму і 
перенесення на ОГП та задруковуваний матеріал. 
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Сьогодні низка фірм виготовляє універсальні фарби. Це дозволяє 
використовувати їх за широкого діапазону швидкостей друкарських машин 
та за будь-яких систем зволоження, які є також важливим чинником якості 
друку, що зумовлено ЗР. 
 
3.2.2. Вплив якості поверхневих шарів 
проміжних елементів друкарських форм на їх «зажирювання» 
 
«Зажирювання» ПрЕ зумовлене зміною молекулярної природи 
поверхні, її структурно-енергетичних властивостей, що може статися з двох 
причин [1, 8, 10]: 
— ПрЕ втрачають гідрофільні властивості за умов порушення фізико-
хімічної стійкості, механічного ушкодження, створення вторинних 
енергетичних структур на поверхні друкарської форми; 
— товщина плівки технологічно недостатня і не оберігає ПрЕ від 
контакту з друкарською фарбою. 
В роботах [21-23] були проведені фізико-хімічні дослідження 
властивостей низки світлочутливих пластин різних виробників, популярних у 
тому числі й на українському ринку. На основі визначення контактної різниці 
потенціалу поверхні оксидованого алюмінію та її мікронерівностей на 
профілографі, ізотерм адсорбції води, кута змочування, структури ПрЕ за 
допомогою ІЧС БППВВ та електронної растрової мікроскопії тощо було 
обґрунтовано таке. Поляризований стан поверхні ПрЕ з високим потенціалом 
є стаціонарним для переважної більшості світлочутливих пластин. Характер 
змочування може змінюватися залежно від різного заповнення поверхні 
пористих сорбентів адсорбованою водою. Виділено дві стадії адсорбції — 
конденсаційну і передконденсаційну, яка передбачає утворення 
молекулярних асоціатів (кластерів). При цьому саме передконденсаційна 
адсорбція призводить до гідрофілізації поверхні, а поява розтягнутої плівки 
води призводить до її гідрофобізації. Таким чином характер змочування 
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залежить від складу і структури адсорбованої води у поверхневих шарах ПрЕ 
[22,23]. 
Проте зазначені дослідження розкривають лише сутність процесів 
змочування аноднооксидних плівок на алюмінії через адсорбцію води, не 
торкаючись складу води, ЗР, структури ПрЕ і ДЕ та їх змін у процесі 
друкування. Так, на рис. 3.4 з роботи [24] наведено структуру відомих 
світлочутливих формних пластин з різним ступенем наповнення анодної 
оксидної плівки. 
 
 
Рис. 3.4. Структура світлочутливих пластин (збільшення 2000х): а — 
негативна Newshrint («Diaprint», Німеччина); б — позитивна Dynaprint 
(«Diaprint», Німеччина); в — позитивна Eloprint («Diaprint», Німеччина); г — 
позитивна Super Spartan («Howson-Algraphy», Голландія); 
д — позитивна SP 7 («Eggen-Spielmann», Німеччина) [24] 
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Як видно з рис. 3.4, а, б, в, морфологія поверхневих шарів ПрЕ зі 
ступенем оксидування відповідно середнім, оптимальним і посиленим, що 
належать одному виробникові «Diaprint» (Німеччина) і різняться 
призначенням і тиражестійкістю, характеризується наявністю деякого 
нерівномірного рельєфу з окремими ділянками адсорбованих плівок. 
Водночас, поверхня ПрЕ пластин Super Spartan та SP 7 інших виробників, які 
призначені для друкування високоякісної повноколірної продукції і 
визначаються високим показником тиражестійкості, характеризується 
рівномірним однорідним рельєфом та різниться лише його висотою (див. рис. 
3.4, г, д) [24]. В роботах [21-23] визначено, що більшість пластин має 
шорсткість поверхні Ra в межах 0,4...0,8 мкм. Причому пластини з високими 
значеннями Ra забезпечують краще утримання зволожувальних плівок під 
час друкування. 
 
Рис. 3.5. Структура ПрЕ УПА: а — збільшення 3600х; б — центральна 
ділянка зображення (а) зі збільшенням 10:1; в — центральна ділянка 
зображення (Б) зі збільшенням 10:1 [1] 
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 Як видно з рис. 3.5 [24], визначена структура поверхні ПрЕ пластин 
УПА відрізняється від наведених вище рельєфом, що зумовлено процесом 
виготовлення друкарських форм на них, де обов’язковим є оброблення 
поверхні ПрЕ гідрофілізуючим розчином після проявлення копій. 
Як видно з рис. 3.6, адсорбована плівка виникає під час друкування 
накладу і утримується впродовж деякого часу, відповідно до тиражостійкості 
цих пластин, що коливається в межах 70...150 тис. відбитків залежно від 
ступеня термообробки [1]. 
 
Рис. 3.6. Структура ПрЕ пластин УПА після друкування накладу 70 тис. 
відбитків: а — збільшення 3600х; б — центральна ділянка зображення (а) зі 
збільшенням 10:1 [1] 
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 На основі аналізу характеру морфології поверхні ПрЕ порівнюваних 
пластин можна твердити про перебіг типових трибохімічних процесів, що 
викликають зміни структури їх поверхні під дією ЗР [1]. 
Ґрунтовні дослідження ПрЕ і ДЕ форм офсетного друку, наведені в [4], 
розкривають структурно-енергетичні зміни в формних матеріалах під час 
друкування, які мають винятково важливе значення для забезпечення 
тиражної якості і стабільності процесу. Вдосконалення властивостей 
сучасних формних пластин забезпечує на поверхні ПрЕ міцної енергетичної 
структури зі стійкою гідрофільною природою, проте важливим є фактор 
дотримання умов ведення процесу і раціональний вибір ЗР. 
Концентрати ЗР, які рекомендуються виробниками, слід узгоджувати з 
властивостями водогінної води на підприємстві, характером продукції, 
якістю задруковуваного матеріалу, фарбами, що відповідають умовам. Дуже 
уважно вивчати рекомендації щодо різноманітних добавок до ЗР для 
регулювання його властивостей, оскільки некоректне додавання може 
спричинити втрату тиражної якості ПрЕ форм. 
 
3.2.3. Енергетичні чинники розподілу розчину 
на проміжних елементах форми 
 
Дослідження [1, 4, 10, 12-14] підтверджують суттєвий вплив 
температури форми, вологості і температури навколишнього середовища, 
температури ЗР на розподіл шару ЗР на поверхні ПрЕ для забезпечення 
якісних параметрів друкування відбитків. 
Товщина ЗР і її розподіл на поверхні ПрЕ залежить від їх структури і 
складу. Процеси відновлення шарів ЗР під час друкування залежать від 
складу і структури ПрЕ, і тільки на друге місце слід поставити склад ЗР. 
Завдання ПАР і інших добавок у складі ЗР — забезпечувати стабільність його 
складу впродовж друкування і підтримку балансу «вода-фарба», тобто 
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параметрів друкарського процесу. На розподіл ЗР на поверхні ПрЕ під час 
друкування буде впливати поточна структура ПрЕ, яка виникає в цей час, що 
видно з рис. 3.5-3.6. Коректний вибір ЗР забезпечить стабільний процес і 
більш високий показник тиражостійкості. 
Температурні режими ЗР і друкарської форми мають значення для 
перебігу процесів відновлення плівок упродовж друкування саме тому, що 
шари ЗР тонкі, а теплопровідність форм висока. Таким чином, температурний 
баланс «ЗР—форма» буде впливати на стабільність товщини або зміну 
складу як ЗР, так і структури ПрЕ. 
 
Методичні рекомендації для перевірки знань 
 
Запитання для самоперевірки 
1. У чому сутність взаємодії складників друкарського контакту у 
плоскому офсетному друці зі зволоженням? 
2. В чому полягають особливості взаємодії фарби і ЗР? 
3. Як взаємопов’язані склад і властивості розчину? 
4. Які чинники якості друку, зумовлені ЗР? 
5. Що увиразнюють терміни «зажирювання» і «тінення»? 
6. Які енергетичні чинники розподілу розчину на поверхні ПрЕ? 
 
Завдання для поглибленого самостійного вивчення 
1. Вивчити емульгування фарб і його наслідки для друкування плоским 
офсетним друком зі зволоженням. 
2. Проаналізувати тиражну стабільність форм і якість сучасних 
формних матеріалів. 
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4. ПРОЦЕСИ ПІДГОТОВКИ І ЗАСТОСУВАННЯ 
ЗВОЛОЖУВАЛЬНИХ РОЗЧИНІВ 
 
4.1. Профілактика фарбових і зволожувальних апаратів 
друкарських машин 
 
Процеси прилагоджування і друкування детально описані в джерелах 
[1-3] та у супровідній документації виробників друкарської техніки. Також на 
сайтах фірм-постачальників існують різноманітні додаткові рекомендаційні 
матеріали щодо застосування того чи іншого засобу в контексті особливостей 
складу, структури і параметрів технологічного процесу на різноманітному 
друкарському обладнанні. 
В даній дисципліні зосереджено увагу на профілактичних роботах, 
пов’язаних зі зволоженням. Частота їх проведення та якість виконання 
суттєво впливають на зносостійкість контактувальних пар друкарського 
контакту і на деталі й вузли друкарської техніки та на якість відбитків. 
 
4.1.1. Фарбові та зволожувальні валики 
 
У плоскому офсетному друці зі зволоженням носіями і дозаторами 
матеріального потоку є фарбові і зволожувальні валики. Це необхідні 
елементи друкарської системи, що забезпечують точність і надійність роботи 
машини, технологічні та денситометричні параметри друку, а в кінцевому 
результаті — рівномірність оптичної густини, насиченість відбитків. 
Серед низки порушень і дефектів, що виникають під час друкування, 
визначають і такі, що зумовлені саме якістю і точністю фарбових і 
зволожувальних валиків. Наприклад, нерівномірний розподіл фарбового 
шару на відбитку, плямистість, фарбові смуги по довжині кола та по осі 
циліндра виникають через неточність установки і регулювання 
передавального, розкочувальних і накочувальних валиків, наявності 
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руйнувань на їх поверхні. Довговічність і зносостійкість матеріалу, з якого 
виготовляються валики, в цих умовах відіграє найважливішу роль. Поява 
марашок на відбитках зумовлена ще й поганою очисткою фарбового апарату 
від старої засохлої фарби [4]. 
Необхідність регулювання натиску фарбових і зволожувальних валиків 
виникає при переналагоджуванні машини з формату на формат, при заміні 
паперу, а також зміні характеру продукції: штрихова, текстово-ілюстраційна, 
фонові роботи [1-4]. 
Упродовж використання у друкарській машині геометрична форма 
валиків змінюється, виникають різноманітні деформації об’єму, 
розтріскування поверхні аж до викришування часточок матеріалу. 
Спрацьовані валики набувають бочкоподібної і навіть невизначеної форми, й 
фарба та розчин при розкочуванні та накочуванні поступово переміщуються 
з центру на периферію системи. В цих периферійних зонах через 
послаблення тиску створюються умови посиленого емульгування [4, 5]. 
Зволожувальні валики найчастіше спрацьовуються розтріскуванням і 
викришуванням часточок. При наявності бодай невеличкого поглиблення на 
накочувальний валик буде переноситися більша необхідної кількість 
зволожувального розчину, а на відбитках з’являтимуться повздовжні світлі 
смуги. Це характерно для дозувальних валиків, які виготовляються з гуми 
твердістю 20...25 од. Шора, термін експлуатації яких обмежується іноді 
тільки одним роком [4, 6]. 
Особливо утворення на валиках склоподібного глянцевого або білого 
нальоту, який нагромаджується найчастіше при друкуванні на крейдованому 
папері. Природа цього явища пояснюється в роботах [3] застосуванням 
жорсткої водогінної води у зволожувальному розчині та випадання в осад її 
солей. Якість водогінної води, як було вже вказано в розд. 2, може суттєво 
відрізнятися навіть у межах одного міста чи регіону, а також в різні періоди 
року. Можлива також взаємодія друкарської системи з крейдованим 
поверхневим шаром паперу і частковим перенесенням крейди через 
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зволожувальну систему у фарбовий апарат. Цей наліт з’являється найчастіше 
на ділянках, що відповідають великим проміжним елементам форми. ЗР 
дедалі більш інтенсивно взаємодіє вже з наявним нальотом через його 
гідрофільність і витісняє навіть фарбу. На відбитках виникають спотворення 
у вигляді світлих повздовжних смуг. 
На практиці не завжди можна забезпечити також застосування чистих 
та якісних розчинників для змивання валиків. Масове вітчизняне 
виробництво подібних матеріалів регламентоване значними коливаннями 
якісних показників. Імпортні змивальні та очищувальні засоби подекуди 
супроводжуються обмеженими рекомендаціями щодо розбавлення розчинів, 
наприклад, водою, не визначаючи ступінь її жорсткості. 
Виробники друкарського обладнання постійно удосконалюють 
друкарські апарати, фарбові і зволожувальні системи, надаючи їм більшої 
точності, стабільності, збільшуючи строк експлуатації машин, поліпшуючи їх 
якісні параметри. 
Нині експлуатуються фарбові і зволожувальні валики з гуми і 
поліефіруретанів, конкурують між собою за стабільністю друкарсько-
технічних характеристик і довговічністю [4]. 
Поліефіруретанові зволожувальні валики завдяки високій стійкості до 
дії води і спирту виявилися стабільними у системах так званого плівкового 
спиртового зволоження, забезпечуючи рівномірне перенесення шару розчину 
на друкарську форму. Саме завдяки цьому матеріалу виявилися значні 
переваги плівкового зволоження порівняно з валиками, обтягнутими 
трикотажними чохлами. Наявність чохлів у зволожувальній системі знижує 
ефективність автоматичного її змивання, а тривале їх висихання уповільнює 
продуктивність процесу друку і збільшує нагромадження зайвого ЗР [4]. 
Проте і донині експлуатуються різноманітні системи фарбових і 
зволожувальних апаратів, які вимагають постійної уваги і якісного 
обслуговування, що забезпечує їх довговічність. 
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Проблеми довговічності і зносостійкості матеріалів елементів 
друкарського контакту вирішуються дотриманням чітких рекомендацій і 
вимог регламентів технологічного процесу у повній їх відповідності один до 
одного. Наприклад, друкарських фарб — відповідно до продуктивності 
друку, якості паперу; офсетного декеля –– до фарб, паперу, типу 
друкарського апарату; паперу — до замовлення; друкарської форми –– до 
замовлення, типу машини, фарб, коректним застосуванням очищувальних і 
змивних засобів. Проте на практиці руйнування робочих поверхонь 
відбувається значно раніше задекларованої виробниками матеріалів 
довговічності навіть і при дотриманні технологічних рекомендацій [4]. 
Напружена експлуатація валиків упродовж декількох місяців і навіть 
років в циклічному динамічному режимі й при великій різноманітності 
друкованої продукції передбачає заміну фарб, часте змивання валиків 
очищувальними засобами, регулювання натиску та супроводжується 
підвищенням температурних і змінами атмосферних режимів тощо. 
Разом з цим, сучасний асортимент друкарських фарб та змивних і 
очищувальних засобів характеризується великим розмаїттям. Широко 
використовуються фарби: окислювальної полімеризації, закріплення під 
впливом випромінювання в УФ-діапазоні, гібридні, що мають складники 
різних механізмів тверднення. Відповідно до складників цих фарб 
застосовуються змивні засоби різного ступеня активності. Отже, періодична 
інтенсивна дія різноманітних складників технологічного середовища суттєво 
впливає на деформаційну стабільність контактувальних пар, їх поверхневі 
властивості. 
Виникла стійка тенденція до застосування поряд з однокомпонентними 
на основі органічних розчинників багатокомпонентних змивних засобів, до 
складу яких входять ПАР, які безпосередньо на виробництві розбавляються 
водогінною водою [4]. При цьому утворюються прямі й зворотні емульсії. 
Прямі емульсії — краплі органічної речовини, ізольовані водною фазою, — 
сприяють уповільненню випаровування органічного розчинника, зниженню 
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концентрації його випарів у повітрі робочої зони, зниженню 
пожежонебезпечності. Зворотні емульсії — краплі води в органічному 
розчиннику — мають значно меншу температуру займання і токсичність 
порівняно з чистою органічною фазою. Агрегатна стійкість новоутворених 
колоїдних систем залежить від кількості та властивостей компонентів. 
Отже, профілактика фарбових і зволожувальних апаратів пов’язана із 
забезпеченням стабільності всіх їх елементів, а особливо валиків — дозаторів 
фарби і зволожувального розчину у процесі друкування. 
Як видно з табл. 4.1 [4], зразки матеріалу валиків з гуми мають 
найбільші еластичні деформації і час релаксації порівняно з 
поліефіруретановими з матеріалу монотан. Це пояснюється складом, 
ступенем зшивання, будовою еластомерів. Наведені дані характеризують 
розподіл деформації в умовах конкретного постійного навантаження. Проте 
прогнозування поведінки валиків з цих матеріалів у друкарському процесі 
цілком можливе. 
Таблиця 4.1 — Характеристики зразків 
матеріалів фарбових валиків [4] 
Зразки 
матеріалу 
Твердість, 
одиниць 
Шора 
Пружні 
деформації 
εпр., % 
Еластичні 
деформації 
εел., % 
Час 
релаксації 
τ, с 
Коефіцієнт 
поверхне-
вого натягу 
σ, мН/м 
Монотан: 
1 
2 
3 
 
20 
30 
40 
 
94 
90 
91 
 
6 
10 
9 
 
0 
0 
370 
 
47 
30 
30 
Гума: 
1 
2 
3 
 
20 
30 
40 
 
56 
65 
68 
 
44 
35 
32 
 
7614 
1145 
566 
 
52 
52 
62 
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Відомо [7], що при збільшенні швидкості друкування час контакту, а 
значить, і час деформування, зменшується. Відповідно, еластичні деформації 
будуть зменшуватись. При цьому виникатиме явище збільшення жорсткості 
і, відповідно, тиску валиків на формі. Товщина шару фарби, яка переноситься 
валиками, буде збільшуватися пропорційно зменшенню їх еластичних 
деформацій. А це, в свою чергу, при збільшенні швидкості друкування 
сприятиме більш повному насиченню форми фарбою. 
Таким чином, гумові валики можна рекомендувати для 
високошвидкісних аркушевих і рулонних машин, де вони забезпечать цілком 
стабільну роботу. Відповідно поліефіруретанові валики будуть задовольняти 
роботу як високопродуктивних, так і тихохідних машин (з продуктивністю, 
меншою за 5 тис. арк./год). Завдяки значній частці пружних деформацій εпр., 
їх поведінка в процесі друкування буде більш стабільною [4]. Зміни 
швидкості друкування не будуть суттєво коливати товщину шару фарби, 
тому що величина пружних деформацій не залежить від тривалості 
деформування на дылянці контакту. 
Час релаксації τ (див. табл. 4.1) не є постійною величиною і залежить 
від характеру прикладання навантаження, тож коректно характеризувати 
його як час розвитку повільних деформацій фарбових валиків. Інтенсивність 
перебігання релаксаційних процесів залежить від цього часу. При 
циклічному динамічному навантаженні в матеріалах зі значним часом 
релаксації втрата напружень буде проходити більш інтенсивно, їх релаксація 
буде тим менша і повільніша, чим більший час релаксації. 
Отже, більш стабільними деформаційними параметрами для 
забезпечення високоякісного друку характеризуються валики з монотану. 
Проте слід враховувати і такий чинник, як ціна, а також співвідношення ціна-
якість. Наприклад, цілком технологічно виправдане застосування гумових 
валиків на рулонних машинах для друкування газет. Водночас для 
образотворчої, рясно ілюстрованої продукції, паковання доцільно 
використання валиків з поліефіруретану [4]. 
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Порівняння характеристик зазначених вище показників деформаційних 
властивостей вихідних зразків матеріалів і спрацьованих упродовж двох 
років експлуатації фарбових валиків виявляє суттєві відмінності. 
Як видно з рис. 4.1, в монотані з ростом числа циклів динамічного 
навантаження за наявності постійного впливу технологічного середовища, 
зокрема, змивних засобів, розвиваються повільні еластичні деформації, що 
виявляється у збільшенні часу релаксації і зменшенні частки пружних 
деформацій (див. рис. 4.1, а), що пов’язано з явищами деструкції 
молекулярних ланцюгів в полімері. 
Аналіз зміни деформаційних характеристик гуми (див. рис. 4.1, б) 
показує, що частка пружних деформацій збільшилась і, відповідно, час 
релаксації зменшився. Це узгоджується із загальною закономірністю 
поведінки гуми, яка стає більш пружною, жорсткою під дією циклічного 
динамічного навантаження [4]. 
Проте зазначений перерозподіл величини деформацій свідчить про ще 
не вичерпаний ресурс роботоздатності. Подальше зростання числа циклів 
навантаження збільшуватиме частку пружних деформацій, поверхня 
гумового валика за властивостями може стати подібна до скла. Значний 
вклад в «склування» гуми вносить нераціональне використання на 
підприємствах змивних розчинів, несвоєчасні профілактичні роботи з 
обробки валиків спеціальними відновними пом’якшувальними засобами. 
За цих умов при переході на інше замовлення ступінь і час 
припрацювання нової друкарської форми можуть мати стохастичний 
характер, унаслідок чого можуть статися значні непоправні репродукційно-
графічні її спотворення під час контакту з жорстким валиком. 
В роботі [4] було досліджено структуру поверхневих шарів 
поліефіруретанових валиків з монотану, яка характеризується однорідністю. 
Поруч з рівномірними щільно упакованими глобулами практично одного 
розміру спостерігалися ділянки з окремими глобулами більшого розміру, що 
найвірогідніше, зумовлено технологічними режимами полімеризації, 
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впливом домішок, інших складників композиції, які необхідні для реалізації 
процесу тверднення облямування валика. 
 
 
Рис. 4.1. Деформаційні характеристики матеріалів фарбових валиків: 
а — монотан; б — гума; заштриховані прямокутники визначають 
показники спрацьованих зразків [4] 
 
 65 
Експлуатація валиків викликає суттєві зміни в морфології поверхневих 
шарів. Спостерігалася значна неоднорідність структури — ділянки із 
довільно упакованими глобулами з окресленими межами чергуються з 
суцільними шарами без явно виражених меж глобул і асоціатів. 
Наявність впливу циклічного динамічного навантаження виявився у 
значних деформаціях зсуву поверхневих шарів у напрямку дії сил 
накочування — появою чітко вираженої текстури, що є ознакою пластично 
деформованого матеріалу [4]. Вплив технологічного середовища виявився у 
значній пористості поверхні. Утворення значних ділянок асоціатів глобул без 
чітко визначених меж пояснено збільшенням еластичності. 
Виявлений в роботі [4] характер зміни морфології фарбових валиків з 
монотану дав підстави зробити висновок про збільшення товщини шару 
фарби, що подається накочувальними валиками на друкарську форму, 
внаслідок їх спрацювання. А саме — через збільшення еластичних і 
залишкових деформацій, втрату пружності, збільшення часу релаксації 
напружень, що спричиняються розривом поперечних зв’язків, зменшенням 
просторово-сітчастої і збільшенням просторово-розгалудженої структури, 
зростанням молекулярного ланцюга. Зазначені явища зумовлені деструкцією 
поверхневих шарів, що узгоджується із виявленою зміною їх морфології й 
полягає у зміні ступеня сітчастості, розриві водневих зв’язків, руйнуванні 
вторинних хімічних зв’язків і фізичних типу дисперсійних, дипольних і ван-
дер-ваальсових [4]. Структура стає пухкою і зростає поглинання рідини 
деструктованим полімером порівняно з вихідним. 
На підставі викладеного можна висловити припущення, що фарба 
всотується в пористу поверхню при перших контактах на незначну, а 
впродовж довгострокової експлуатації — на більш значну глибину, що 
зумовлено циклічним динамічним навантаженням у присутності активного 
хімічного середовища. Відбувається абсорбція і хемосорбція, додатково 
створюючи активні центри руйнування просторово-сітчастої структури. За 
цих умов порушується фарбоперенесення. На друкарську форму наноситься 
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нерівномірний шар фарби. При постійному або періодичному контролі якості 
відбитків у процесі друкування виявляються відхилення від регламентованих 
денситометричних та графічних норм, що вимагає регулювання. Саме це 
викликає додаткові енергетичні зміни, порушення матеріального балансу, 
спотворення репродукційно-графічних характеристик друкарської форми і 
відбитка. З плином часу необхідність регулювання фарбоперенесення 
посилюється і частота контролю збільшується. Все це дестабілізує процес. 
Також в роботі [4] наведено ґрунтовні дослідження впливу змивних 
засобів на набрякання фарбових валиків і встановлено їх ряд за агресивністю 
впливу. Слід зауважити, що розведення засобів водою також суттєво впливає 
на властивості поверхні валиків. Хоча це робиться здебільшого для економії 
засобу, та все застосування емульсій подекуди збільшує ефективність 
очищення валиків від фарби, особливо застарілої. Проте разом із цим 
агресивність упливу на очищувані поверхні утворюваних розчинів значною 
мірою залежить від кислотності та жорсткості водогінної води та кількості 
вуглеводнів, особливо — похідних нафтопродуктів. 
Високий ступінь мінералізації водогінної води в межах 125...250 мг/л 
СаСО3, її кислотність у межах pH 6-7 у присутності органічних розчинників 
сприяє значному набряканню матеріалів фарбових валиків, зниженню їх 
деформаційної стабільності, нагромадженню залишкових деформацій і 
уповільненню релаксації напружень, утворенню мінерального осаду на їх 
поверхнях, який негативно впливає на якість відбитків: їх оптична щільність 
падає значно нижче стандартної норми, виникає нерівномірність, 
плямистість, розтискування зображення. Порушується процес друкування, 
виникає постійна необхідність регулювання тиску, товщини шару фарби, 
змивання контактувальних поверхонь. Крім того, зазначені вище 
характеристики води в присутності органічних розчинників сприяють 
нестабільності і розшаруванню очищувальної емульсії. 
Приміром, при змішуванні змивних засобів Hydrowash 60, Boettcherin 
60, WVM-111 з водогінною водою емульсія, що утворюється, нестійка та 
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розшаровується. При цьому, знову ж таки, простежується вплив жорсткості і 
кислотності водогінної води на ступінь розшарування. Це значно утруднює 
використання подібних нестійких емульсій у автоматичних змивальних 
пристроях, при перекачуванні рідини насосами [4]. 
Для забезпечення стійкості емульсії слід використовувати спеціальні 
корегувальні домішки. Наприклад, засіб Vegra VP9266 у кількості 3...10 % до 
змивних композицій для запобігання розшаруванню емульсій. 
Для того, щоб запобігти негативному впливові того чи іншого фактора 
друкарського процесу, слід дотримуватися стандартних параметрів і 
рекомендацій щодо їх чисельних значень. Для більшості параметрів вони 
чітко обумовлені характеристиками обладнання, задруковуваних матеріалів, 
фарб, але для змивних засобів межі впливу залишаються невизначеними. 
Була встановлена така послідовність впливу змивних засобів за 
найменшим показником набрякання поліефіруретанових валиків [4]: 
чисті нерозведені змивні розчини (Rotowash 60; Hydrowash 60; 
Boettcherin 60) < уайт-спірит < WVM-111 < Rotowash 60 + водогінна 
(дистильована) вода (1:1) < Boettcherin 60 + водогінна (дистильована) вода 
(1:1) < Hydrowash 60 + дистильована вода (1:1) < WVM-111 + дистильована 
(водогінна) вода (3:1) < Hydrowash 60 + водогінна вода (1:1). 
Для гумових валиків за ступенем найбільшого впливу на набрякання 
можна констатувати таку послідовність [4]: 
WVM-111+ водогінна (дистильована) вода (3:1) > WVM-111 > WVM-
111 + дистильована вода (3:1) > Hydrowash 60 + водогінна вода (1:1) > 
Hydrowash 60 + дистильована вода (1:1) > Hydrowash 60 > уайт-спірит > 
Boettcherin 60 + водогінна вода (1:1) > Rotowash 60; Rotowash 60 + водогінна 
(дистильована) вода (1:1); Boettcherin 60; Boettcherin 60 + дистильована вода 
(1:1). 
Результати, наведені в роботі [4], дали підстави твердити про високі 
стабільні експлуатаційні характеристики сучасних матеріалів, які під дією 
циклічного динамічного навантаження та широкого кола змивних засобів 
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упродовж тривалого часу не втрачають своїх друкарсько-технічних 
властивостей. Водночас визначено проблему коректного використання 
сучасних змивних засобів, необхідність стандартизації норм та критеріїв 
якості водогінної води, що застосовується на поліграфічних підприємствах 
різних регіонів, а також розробки технологічних рекомендацій щодо 
раціональних методів підготовки змивних розчинів у виробничих умовах. 
 
4.1.2. Офсетні гумовотканинні полотна 
 
Оскільки на декель офсетного циліндра в умовах друкарського 
контакту впливають енергетичні і матеріальні потоки, породжені елементами 
системи і їх взаємодією, тож ОГП і піддекельні матеріали, що входять до 
складу декеля, зазнають закономірних змін, що характеризуються 
перебіганням неусталених і усталених процесів. При цьому первинні вихідні 
властивості ОГП також суттєво змінюються. 
Головними характеристиками ОГП, як складника офсетного декеля, 
визначаються [3, 4, 8]: 
— рівна поверхня і рівномірна товщина; 
— задовільні коефіцієнти фарбосприйняття і фарбовіддачі; 
— технологічно необхідні міцність і пружно-еластичні властивості; 
— стійкість до дії фарб, ЗР, змивних та очищувальних засобів, 
навколишнього середовища; 
— легке відокремлення задруковуваного матеріалу від полотнища; 
— висока тиражостійкість — до декількох десятків мільйонів 
подвійних друкарських контактів. 
До піддекельних матеріалів також висуваються певні технологічні 
вимоги [3, 4, 8]: 
— точне калібрування по товщині; 
— висока жорсткість; 
— висока стійкість до дії змивних та очищувальних засобів; 
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— повздовжнє розташування волокон піддекельних матеріалів уздовж 
осі офсетного циліндру. Звичайні папери і полімерні плівки сьогодні не 
задовольняють вимог щодо зменшення розтискування растрових цяток, 
змазування фарби тощо. 
Серед друкарсько-технічних властивостей ОГП визначаються [3, 4, 8]: 
— фізико-механічні деформаційні та міцнісні (структурно-механічні); 
— фізико-хімічні та поверхнево-енергетичні, що забезпечують 
сприйняття та перенесення на задруковуваний матеріал фарби і 
зволожувального розчину, а також точність перенесення графічних 
зображень форми на відбиток; 
— триботехнічні, що визначають тиражестійкість декеля. 
Види ОГП залежно від [3, 4, 8]: 
— якості поверхні — тонко шліфовані, шліфовані, не шліфовані, не 
шліфовані тиснені; 
— будови основи ОГП — з мікропористим шаром в основі 
(компресійні), звичайні (без компресійного шару); 
— фізико-механічних властивостей — м’які, півжорсткі, жорсткі. 
Розміри ОГП можуть коливатися в достатньо широких межах: 
завдовжки від 800 до 1700 мм, завширшки від 460 до 1400 мм та завтовшки 
від 1,8 до 1,95 мм [3]. Технічні характеристики сучасних ОГП наведено в 
Додатку 1 [8]. 
Звичайні ОГП — це двошарові та чотиришарові прогумовані полотна з 
одностороннім гумовим шаром (рис. 4.2) [3]. Залежно від виду та 
технологічних особливостей виготовлення друкованої продукції 
застосовують декелі різної жорсткості: м’які — з ОГП та спеціального 
тканого матеріалу з полімерним покриттям; півжорсткі — з двох ОГП, та 
жорсткі — з ОГП та каліброваного за товщиною паперу чи картону. Товщина 
м’якого декеля складає 4,0-4,5 мм; півжорсткого — 3,8-4,2 мм; жорсткого — 
1,6-2,0 мм. 
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Рис. 4.2. Схема будови звичай ного ОГП: 
1 — верхній фарбопередавальний гумовий шар; 
2 — гумовий шар; 3 — тканина [3] 
 
При друкуванні під дією тиску звичайне ОГП розширюється в 
напрямку, протилежному лінії контакту, в результаті чого воно деформується 
перед та після ділянки контакту (рис. 4.3) [3]. На ділянці контакту 
спотворюється зображення, яке має переходити з гуми на поверхню, що 
задруковується. 
 
Рис. 4.3. Деформація верхнього робочого шару ОГП на ділянці контакту: 
1 — формний циліндр; 2 — офсетне полотно [3] 
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 М’які та напівжорсткі декелі застосовують при виконанні робіт 
невисокої якості. Жорсткі — при виконанні складних кольорових 
ілюстраційних робіт. Застосування жорстких полотен дозволяє досягти 
найбільш точного відтворення друкувальних елементів форми на відбитку. 
Це пов’язано з тим, що при друкуванні з жорсткого полотна ширина смуги 
контакту складає близько 50 % ширини смуги контакту при застосуванні 
м’якого полотна (рис. 4.4) [3]. Більша ширина смуги контакту (при 
застосуванні м’якого ОГП) призводить до значного збільшення часу 
контакту, що сприяє деякому покращенню умов перенесення фарби, однак 
при цьому погіршується якість відбитка через проковзування. 
 
 
Рис. 4.4. Вплив жорсткості ОГП на ширину смуги друкарського контакту: 
1 — м'яке; 2 — середньої жорсткості; 3 — жорстке [3] 
 
 
Компресійні ОГП позбавлені багатьох недоліків звичайних завдяки 
будові: під робочим шаром, в основі, між двома тканинними шарами 
знаходиться додатковий мікропористий шар (рис. 4.5) [3]. 
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Рис. 4.5. Схема будови компресійного ОГП: 
1 — верхній гумовий шар; 2 — гумовий шар; 3 — тканина; 
4 — мікропористий шар [3] 
 
Тип мікропористого шару і спосіб його виготовлення визначає основні 
структурно-механічні властивості ОГП. Важливою характеристикою 
компресійних ОГП є значення відносного об’єму повітря в полотні. 
Недостатній об'єм повітря в порах веде до межі стиснення мікропористого 
шару. Він втрачає пружно-еластичні властивості, що спричиняє спотворення 
зображення відбитка. Для оптимального процесу друкування в компресійних 
ОГП має залишатися від загальної кількості в резерві до 40 % пор, які ще 
можуть стискуватися [3]. 
Наявність мікропористого шару дозволяє максимально точно 
передавати зображення з друкарської форми через проміжну поверхню на 
матеріал, що задруковується. Спотворення зображення практично відсутнє за 
рахунок того, що під дією навантаження на ділянці друкарського контакту 
бульбашки газу, включені до мікропористого шару полотна, стискаються, як 
це показано на рис. 4.6 [3]. 
Окрім того, компресійні ОГП мають підвищений опір до стискування 
під час проходження на ділянці контакту здвоєного аркуша, після чого 
початкова товщина декеля відновлюється. Тобто ступінь пружно-пластичних 
деформацій у компресійних ОГП значно вищий, ніж у звичайних, що дуже 
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важливо при друкуванні зі значним динамічним навантаженням. Здатність 
компресійних ОГП відновлювати початкову товщину після зняття 
навантажень дає змогу ефективно використовувати їх як в аркушевих, так і в 
рулонних друкарських машинах. 
 
 
 
Рис. 4.6. Схема ділянки контакту з компресійним ОГП, 
де відсутня деформація верхнього шару: 
1 — формний циліндр; 2 — компресійне ОГП [3] 
 
Компресійні ОГП, порівняно зі звичайними, мають значно більший 
опір до стискання при аварійних перевантаженнях. Вони значно зменшують 
величину необхідного тиску при друкуванні, у 2,5 раза збільшують діапазон 
допустимих деформацій, що дозволяє у 3,5 раза підвищити тиражостійкість 
офсетного полотна. 
Структурно-механічні властивості ОГП визначають значення тиску і 
характер його розподілу в смузі друкарського контакту. Ці параметри є 
одними з основних у технології друкування офсетним способом. Структурно-
механічні властивості ОГП визначають не тільки якість відбитків, але й 
стабільність технології друкування в межах усього тиражу. 
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Основна ознака правильно встановленого режиму є друкування при 
мінімальному технологічно необхідному тиску, що сприяє необхідній якості 
відбитка. Підвищений тиск спричиняє швидке спрацьовування друкарських 
форм, ОГП, вузлів машини, збільшує споживання електроенергії, а також 
негативно впливає на якість відбитка. Для отримання високої якості друку 
оптимальний (мінімально необхідний) тиск на ділянці контакту має 
розподілятися рівномірно й стабільно. Стабільність тиску визначається 
структурно-механічними властивостями ОГП і показником його 
тиражостійкості. Спрацьованість ОГП характеризується збільшенням 
надлишкової деформації, тому зменшується тиск і, як наслідок, змінюється 
оптична густина відбитків. 
Окрім цього, змінюються і поверхневі властивості ОГП в результаті 
спрацювання, фарбосприйняття і фарбовіддача (фарбоперенесення), 
перенесення ЗР, що дуже важливо при друкуванні з форм з великими 
ділянками ПрЕ. 
 
 
Рис. 4.7. Порівняння перенесення ЗР на папір 
залежно від товщини його шару на спрацьованому (  ) 
і новому (  ) ОГП за постійних: 
тиску 1,85 МПа і швидкості 1,5 м/с [4, 8] 
 75 
Як показано на рис. 4.7, в середньому коефіцієнт перенесення розчину 
для нових ОГП становить 70 % і при збільшенні товщини шару практично не 
змінюється. Для спрацьованих коефіцієнт перенесення розчину становить 80 
% і зменшується до 33 % при збільшенні товщини шару [4,8]. 
Результати моделювання друкарського контакту в системі «друкарська 
форма—декель—папір» наведено на рис. 4.8-4.9 [4, 8]. Перенесення фарби з 
нового ОГП на папір за постійного тиску 1,85 МПа внаслідок зміни тиску в 
парі «друкарська форма-декель» 0,74; 1,11; 1,5 МПа практично не впливає на 
Кп фарби за товщині її шару на формі в межах 1,8-2,5 мкм. Кп сягає 90...97 %. 
 
 
 
Рис. 4.8. Вплив товщини шару фарби на формі hф 
на величину фарбоперенесення в парі «ОГП-папір» 
при тиску в парі «форма-ОГП» 0,74 МПа, 
«ОГП-папір» — 1,85 МПа і швидкості 1,5 м/с. 
ОГП: 1 — нове; 2 — спрацьоване [4, 8] 
 
Як видно з рис. 4.8, криві 1, 2 [4, 8], за однакових умов навантаження 
відмінності в значеннях Кп нових і спрацьованих ОГП — суттєві. Тобто нове 
ОГП майже повністю передає фарбу на задруковуваний матеріал, а 
спрацьоване — ледве сягає 45 %. 
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Як видно з рис. 4.9, криві 1, 2, характер перенесення фарби і ЗР на 
задруковуваний матеріал для нових ОГП практично однаковий. Суттєві зміни 
спостерігаються при збільшенні тиску в парі «декель—папір»: перенесення 
ЗР дещо знижується. 
Протилежні за характером залежності перенесення фарби і ЗР для 
спрацьованих ОГП. Так, в межах тиску в парі «друкарська форма-декель» 
0,74...1,11 МПа Кп фарби становить 45...50 %, а зволожувального розчину — 
майже 80 %, і падає до 50 % при збільшенні тиску до 1,85-2,1 МПа (див. рис. 
4.9, криві 3, 4). 
 
 
 
Рис. 4.9. Вплив тиску в парі «ОГП-папір» 
на перенесення фарби (1, 4) та ЗР (2, 3) з ОГП на папір 
при швидкості 1,5 м/с, тиску в парі «форма-ОГП» 0,74 МПа 
та товщині шарів 3,0 мкм. 
ОГП: 1, 2 — нові; 3, 4 — спрацьовані [4, 8] 
 
Встановлені закономірності дали підстави твердити про можливість 
емульгування фарб на спрацьованих ОГП. Фарба поступово нашаровується 
на ОГП, й водночас на ньому збільшується кількість зволожувального 
розчину. За цих умов відбувається посилене поглинання фарбою 
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зволожувального розчину, що призводить до емульгування її на поверхні 
ОГП [4, 8]. 
Виявлені закономірності дають підстави твердити про потребу оцінки 
параметрів фарбоперенесення ОГП задля контролю якості та нормалізації їх 
друкарсько-технічних властивостей. Так, вхідний контроль нових партій 
ОГП слід проводити не лише визначаючи твердість, а й оцінюючи коефіцієнт 
фарбоперенесення та коефіцієнт поверхневого натягу. Після тривалого їх 
зберігання перед друкуванням слід змочувати поверхню сумішшю 
розчинників [4, 8]. Таким чином, узгодження параметрів коефіцієнта 
фарбоперенесеня, коефіцієнта поверхневого натягу зі ступенем 
спрацьованості ОГП за максимальною кількістю якісних відбитків може 
слугувати комплексним критерієм оцінки ОГП. 
Окрім того, в процесі друкування в поверхневих шарах ОГП 
утворюються мономолекулярні шари компонентів ЗР — ізопропанолу і води, 
які з часом конденсуються, адсорбуються і взаємодіють з радикалами, які 
утворюються при розриві високомолекулярного ланцюга, призводячи до 
зміни структури і молекулярного складу та поверхневих властивостей ОГП. 
При цьому порушуються сприйняття й перенесення фарби і ЗР [4, 8]. 
 
4.1.3. Раціональна експлуатація 
офсетних гумовотканинних полотен 
 
4.1.3.1. С п о с о б и  р а ц і о н а л ь н о ї  е к с п л у а т а ц і ї  О Г П .  
Раціональна експлуатація ОГП є необхідною умовою їх 
тиражостійкості. Для цього слід, перш за все, дотримуватися раціонального 
застосування змивних та очищувальних засобів, як було наведено в п. 4.1.1 
для фарбових і зволожувальних валиків. Також обережно слід застосовувати 
різноманітні пасти для глибокого чищення та регенерувальні засоби для 
поверхні ОГП, оскільки, як показали ґрунтовні дослідження [4, 8], 
компоненти цих засобів глибоко проникають в пори ОГП і адсорбуючись в 
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поверхневих шарах можуть з часом змінювати коефіцієнт поверхневого 
натягу ОГП, що призводить до передчасного спрацювання і погіршання 
перенесення фарби і ЗР, і , врешті, до спотворення відбитків, які неможливо 
усунути регулюванням режимів друкування. 
Раціональна експлуатація ОГП наведена в [1, 4, 8-11]. 
Наприклад, спосіб експлуатації ОГП за [1, с. 125, 126, 212] полягає у 
виконанні таких операцій: 
1. Вимірювання його товщини перед установкою в машину; 
2. Натягування разом із піддекельною підкладкою на офсетний циліндр 
друкарської машини за її технічним паспортом; 
3. Друкування відбитків; 
4. Періодичне (для аркушевих машин через 5000-7000 відбитків) 
оброблення поверхні гумовотканинного полотнища змивними засобами для 
видалення накопиченої зайвої фарби, паперового пилу упродовж друкування 
відбитків та при тривалій зупинці друкарської машини; 
5. Витирання насухо; 
6. Припудрювання тальком при зупинці машини на декілька годин; 
7. Послаблення натягу ОГП в неробочому стані з метою його релаксації 
для подовження строку його експлуатації при зупинці машини на 8 годин; 
8. Для запобігання прямої дії сонячних променів при тривалій зупинці 
машини ОГП знімають і зберігають в затемненому місці. 
Цей спосіб не дозволяє експлуатувати одне ОГП упродовж більше ніж 
900,0 тис. відбитків. Це практично тиждень роботи обладнання в дві зміни 
при його продуктивності 10000 відб./год. Припудрювання тальком усуває 
липкість ОГП після дії змивних засобів, але не підвищує його 
тиражостійкості. Окрім того, тальк є високодисперсною речовиною і існує 
можливість попадання його до дихальних шляхів. За цим способом відсутній 
контроль за зміною властивостей ОГП впродовж експлуатації, що не дає 
змоги своєчасно виявити і запобігти втратам, пов’язаними зі зниженням 
якості відбитків. 
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Інший спосіб експлуатації ОГП за [9] полягає у виконанні таких 
послідовних операцій: 
1. Вимірювання його товщини перед установкою в машину; 
2. Натягування разом із піддекельною підкладкою на офсетний циліндр 
друкарської машини за її технічним паспортом; 
3. Друкування відбитків; 
4. Періодичне (для аркушевих машин через 2000-7000 відбитків, для 
рулонних — після друкування трьох рулонів) змивання поверхні змивними 
засобами для видалення накопиченої зайвої фарби, паперового пилу  
упродовж друкування відбитків та при тривалій зупинці друкарської 
машини; 
5. Ретельне промивання водою поверхні після змивання водними 
розчинами змивних засобів; 
6. Витирання насухо; 
7. Візуальний контроль на наявність пухирів, подряпин, тріщин; 
8. Захист ОГП від дії прямих сонячних променів при тривалій зупинці 
машини. 
За цим способом неможливо виявити зміни змочування поверхні ОГП і 
запобігти порушенню сприйняття і перенесення фарби і ЗР, накопиченню їх 
на поверхні, що призводить до зниження якості відбитків. 
Спосіб експлуатації за [10] включає такі операції: 
1. Перед установкою в машину проводять: 
— визначення коефіцієнта поверхневого натягу поверхні ОГП; 
— вимірювання його товщини; 
2. Натягування разом із піддекельною підкладкою на офсетний циліндр 
друкарської машини за її технічним паспортом; 
3. Друкування відбитків; 
4. Періодичного (для аркушевих машин через 2000-7000 відбитків, для 
рулонних — після друкування трьох рулонів) змивання поверхні змивними 
засобами для видалення накопиченої зайвої фарби, паперового пилу 
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упродовж друкування відбитків та при тривалій зупинці друкарської 
машини; 
5. Ретельного промивання водою поверхні після змивання як змивними 
засобами, так і їх водними розчинами; 
6. Витирання насухо; 
7. Оброблення поверхні ОГП потоком ІЧ-випромінювання зі щільністю 
10-20 Вт/см2 упродовж 3-7 хв на віддалі від джерела до поверхні ОГП 15-25 см; 
8. Візуального контролю на наявність пухирів, подряпин, тріщин; 
9. Визначення коефіцієнта поверхневого натягу поверхні ОГП; 
10. Захисту ОГП від дії прямих сонячних променів при тривалій 
зупинці машини. 
Вимірювання товщини ОГП здійснюється товщиноміром ТИД. 
Коефіцієнт поверхневого натягу ОГП визначають за методикою, 
описаною в [8, 10, 12], — за розтіканням смужки рідини з відомими 
коефіцієнтами поверхневого натягу в межах 24-73 мН/м. Для цього можна 
застосувати маркер (рис. 4.10). Використовують 13 тестових розчинів спирту 
етилового ректифікованого технічного за ГОСТ 18300-87 з водою 
дистильованою за ГОСТ 6709-72 з коефіцієнтами поверхневого натягу, що 
наведено в табл. 4.2. 
Таблиця 4.2 — Коефіцієнт поверхневого натягу (σ) 
тестових розчинів [8, 10, 12] 
Номер 
розчи-
ну 
Об’єм у суміші (см3) σ, 
мН/м 
Номер 
розчину 
Об’єм у суміші (см3) σ, 
мН/м Етиловий 
спирт 
Вода Етиловий 
спирт 
Вода 
1 10,0 – 24 7 1,3 8,7 52 
2 7,5 2,5 30 8 0,8 9,2 57 
3 5,0 5,0 34 9 0,5 9,5 62 
4 3,5 6,5 38 10 0,4 9,6 66 
5 2,5 7,5 44 11 0,3 9,7 69 
6 2,0 8,0 47 12 0,1 9,9 71 
    13 – 10,0 73 
 81 
  
 
Рис. 4.10. Зовнішній вигляд і розміри олівця-маркера: 
1 — робоче тіло; 2 — ковпачок. Габаритні розміри, мм: 
довжина — 130; ширина — 10; висота — 10 [8] 
 
Спочатку маркером наносять на поверхню ОГП смужку рідини 
завдовжки не більше 20 мм першого розчину. Якщо упродовж 5 с смужка 
зберігається, значить поверхня змочується цим розчином. Продовжують 
вимірювання другим розчином, якщо смужка зберігається упродовж 5 с, то 
поверхня змочується і цим розчином. Продовжують вимірювання третім 
розчином. Якщо смужка третього розчину розпадається упродовж 5 с, то цей 
розчин не змочує поверхню ОГП і випробування припиняють. За 
поверхневий натяг ОГП приймається коефіцієнт поверхневого натягу 
останнього розчину, що змочував поверхню. 
Оброблення поверхні ОГП потоком ІЧ-випромінювання здійснюється 
за допомогою пристрою, конструкція якого наведено на рис. 4.11 [8].  
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Рис. 4.11. Зовнішній вигляд ІЧ-опромінювача: 
1 — кварцева галогенна лампа; 2 — відбивач; 3 — ручка. 
Габаритні розміри, мм: 
довжина — 200; ширина — 120; висота — 80 [8] 
 
Для підвищення оптичної густини відбитків за рахунок стабілізації 
перенесення фарби і ЗР рекомендується засіб для чищення поверхні ОГП, що 
складається з таких компонентів у співвідношенні, мас. %: 6-7%-й розчин 
каучуку у бензині — 60-80; церезин — 19-35; полідіметилсилоксанова рідина 
ПМС-200А — 1-5 [11]. 
 
4 . 1 . 3 . 2 .  Т и п о в і  д е ф е к т и  і  н е п о л а д к и  О Г П  п і д  ч а с  
е к с п л у а т а ц і ї .  
Технологічні аспекти експлуатації ОГП передбачають раціональне 
застосування технологічних режимів, змивних та очищувальних засобів, як 
було наведено вище в п. 4.1.1-4.1.3. Однак, явища, які виникають під час 
друкування, зумовлюють конкретні алгоритми дій для стабілізації процесу, 
котрі не можуть цілком виконуватися автоматичними системами 
вимірювання, підтримання і управління параметрами друку. На підставі 
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узагальнення джерел [3, 8, 22-25] в табл. 4.3 наведено основні неполадки, що 
виникають при використанні ОГП у друці, можливі причини їх виникнення 
та рекомендації щодо їх усунення або запобігання. В Додатку 2 наведено 
перелік сучасних змивних і очищувальних засобів для раціональної 
експлуатації ОГП [8]. 
 
Таблиця 4.3 — Технологічні несправності, причини їх виникнення 
та способи їх усунення [3, 8, 22-25] 
№ 
п/ч 
Несправності та їх причини Рекомендації 
щодо їх усунення 
1 Білий наліт на ОГП 
Поява нальоту найчастіше спостерігається під час 
друку на крейдованому папері. Це явище значно 
погіршує якість відбитків, тому що ускладнює 
передавання фарби з друкарської форми на ОГП, а з 
нього на папір. Знижується тиражостійкість 
друкарських форм. У покривному шарі крейдованого 
паперу містяться частинки, що розчиняються 
зволожувальним розчином та потім осідають на ОГП. 
 
Замінити папір. Якщо 
друкування продовжується 
на цьому папері, потрібно 
якомога частіше змивати 
ОГП. 
2 Відмарування 
Горизонтальні смуги більш густої фарби. 
Слабо натягнуте ОГП. 
 
Підтягнути ОГП. 
3 Вищипування 
Відривання волокон чи частинок поверхні паперу у 
процесі друкування. Це явище можна спостерігати як 
на звичайному, так і на крейдованому папері, коли 
механічна дія на папір вища, ніж механічна міцність 
поверхні паперу. 
Підвищена липкість ОГП через набрякання її поверхні 
у розчинниках та зв’язуючому фарби. 
 
 
 
 
 
Дуже високий тиск між офсетним та друкарським 
циліндром. 
 
 
 
 
 
 
Змити змивним розчином 
поверхню ОГП, обробити 
спиртом, просушити та 
припудрити тальком. 
Якщо липкість ОГП не 
зменшилась, потрібно його 
замінити. 
Перевірити зазори між 
циліндрами, перевищення 
форми та декеля над 
контрольними кільцями. 
Встановити мінімальний 
технологічно потрібний 
тиск. 
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Продовження табл. 4.3 
 
№ 
п/ч 
Несправності та їх причини Рекомендації 
щодо їх усунення 
4 Двоєння друкувальних елементів на відбитку 
(дроблення) 
Занадто великий тиск між офсетним та друкарським 
циліндрами. 
 
Товщина декеля офсетного циліндра перевищує 
показники, вказані у паспортних даних машини. 
 
 
 
 
 
Погано підтягнуте ОГП на офсетному циліндрі. 
 
 
Набрякання поверхні ОГП з утворенням на ньому 
рельєфу від постійної дії змивного розчину. 
 
 
Перевірити тиск. Якщо він 
перевищує допустимі 
значення, зменшити його. 
Перевірити товщину 
декеля та перевищення 
його над контрольними 
кільцями. За надмірного 
перевищення 
відрегулювати товщину 
декеля. 
Підтягнути полотно. 
Регулярно слідкувати за 
його натягом. 
Замінити полотно на нове. 
Старе старанно змити, 
припудрити тальком та 
повісити у темному 
приміщенні на зберігання. 
Через 1−1,5 місяці рельєф 
зникне і полотно можна 
буде використовувати на 
нескладних роботах. 
5 Довжина зображення на відбитку не співпадає з 
довжиною зображення на друкарській формі у 
напрямку подавання аркушів 
Діаметр формного циліндра з друкарською формою 
менший за діаметр офсетного циліндра з декелем. 
 
 
 
Перевірити товщину 
декеля та перевищення 
його над контрольними 
кільцями та, якщо діаметр 
офсетного циліндра 
більший за встановлене 
значення, зменшити 
товщину декеля. 
6 Зажирювання другої фарби. 
Друкарські форми другої друкарської секції 
двофарбової друкарської машини зажирюються на 
ділянках накладання на відбитках першої фарби. 
Перша фарба передається (відмарюється) на офсетний 
циліндр другої друкарської секції і забруднює 
друкарські форми другої друкарської секції (для 
передавання другої фарби). 
 
 
 
 
Використовувати 
десенсибілізовані 
друкарські форми. 
Зменшити тиск на 
офсетний циліндр. 
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Продовження табл. 4.3 
 
№ 
п/ч 
Несправності та їх причини Рекомендації 
щодо їх усунення 
7 Збільшення розміру растрових елементів ліній, 
штрихів на відбитках 
Велика кількість фарби подається у фарбову систему і, 
відповідно, на друкарську форму та ОГП. 
 
 
 
 
 
Слабкий натяг ОГП. 
 
 
 
 
 
 
 
Друкування із застосуванням м’якого декеля. 
 
 
За допомогою 
макулатурних аркушів 
паперу скатати надлишок 
фарби з валиків. Зменшити 
подавання фарби у 
фарбову систему. 
 
Перевірити натяг ОГП та у 
випадку його послаблення 
— підтягнути. Якщо 
встановлено нове ОГП, то 
необхідно перевірити його 
натяг, тому що в процесі 
роботи натяг нового ОГП 
може послаблюватись. 
Встановити півжорсткий 
або жорсткий декель. 
8 Зменшення насиченості фарби на відбитках 
У світах зникають растрові елементи та тонкі лінії. 
Малий тиск між офсетним і друкарським циліндрами. 
 
 
Перевірити та 
відрегулювати тиск між 
офсетним і друкарським 
циліндрами. 
9 Набрякання 
Подовжені растрові точки у півтонах, загальна 
крапчаста поверхня. 
ОГП сприймає розчинник, що призводить до його 
набрякання і розм’якшення через надмірне 
використання агресивних засобів для зняття 
оскляніння відновлювальними та змивними 
розчинами. 
 
 
 
Використовувати тільки 
рекомендовані змивні 
розчини, помірно 
використовувати засоби 
для зняття оскляніння та 
відновлювальні розчини, 
після промивання 
ретельно висушити ОГП. 
10 Нашарування фарби на ОГП 
Явище виникає як на багатофарбових друкарських 
машинах при друці по сирому, так і на однофарбових. 
У фарбову систему надходить надлишкова кількість 
фарби.  
Підвищена липкість фарби. 
 
 
На друкарську форму подається надлишкова кількість 
зволожувального розчину. 
 
 
 
Зменшити подавання 
фарби у фарбову систему. 
Зменшити липкість фарби 
шляхом уведення 
спеціальних паст. 
Зменшити подавання 
зволожувального розчину 
на друкарську форму. 
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Продовження табл. 4.3 
 
№ 
п/ч 
Несправності та їх причини Рекомендації 
щодо їх усунення 
11 Недостатня контрастність зображення 
Друкування здійснюється на м’якому декелі. 
 
Встановити півжорсткий або 
жорсткий декель. 
12 Непродруковування на відбитку окремих деталей 
зображення 
Нерівномірна товщина ОГП. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
У процесі друку на ОГП утворилися вм’ятини або 
продавлені ділянки. 
 
 
Перевірити у декількох 
місцях товщину ОГП за 
допомогою мікрометра чи 
товщинометра. Перевірку 
товщини краще здійснювати 
до встановлення ОГП на 
офсетний циліндр. Якщо 
нерівномірність ОГП за 
товщиною перевищує 
допустимі значення його 
необхідно змінити. 
Якщо терміново потрібно 
виправити дефект, можна 
переставити ОГП по 
поверхні офсетного циліндра 
«у клапан» або «з клапану». 
При надто маленькому 
пошкодженні (вм’ятини) 
обробити пошкоджену 
ділянку спеціальним 
розчином, що сприяє 
набряканню поверхневого 
гумового шару та 
вирівнюванню продавленої 
ділянки. Якщо продавлені 
ділянки мають більшу 
площу, їх виклеюють 
папером зі зворотного боку 
ОГП. 
13 Несуміщення зображень на відбитку 
Порушено співвідношення між діаметром циліндрів 
друкарського апарату 
 
Слабкий натяг ОГП 
 
 
 
 
 
 
 
Тиск між офсетним і друкарським циліндрами 
перевищує допустимі значення 
 
Відновити вірне 
співвідношення між 
діаметрами циліндрів. 
Перевірити натяг ОГП та у 
випадку його послаблення — 
підтягнути. Якщо 
встановлено нове ОГП, 
необхідно декілька разів за 
зміну перевіряти його натяг, 
тому що у процесі роботи 
натяг нового ОГП може 
послаблюватися. 
Зменшити тиск між 
офсетним і друкарським 
циліндрами. 
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Продовження табл. 4.3 
 
№ 
п/ч 
Несправності та їх причини Рекомендації 
щодо їх усунення 
14 Оскляніння 
Друкувальні елементи не продруковуються. 
Наявність талька на новому ОГП, а також жорсткого 
шару смоли, противідмарювального порошку або 
волокон паперу. 
 
 
Ретельно промити нові ОГП 
теплою водою і розчинником 
і висушити. 
15 Передчасне зношування друкарської форми 
Товщина декеля офсетного циліндра перевищує 
допустимі значення. 
 
Перевірити товщину декеля і 
підняти його над 
контрольними кільцями на 
необхідну величину. Якщо ж 
значення перевищують 
встановлені для даного типу 
машини, то зменшити 
товщину декеля до 
потрібного значення. 
16 Проковзування (змазування) 
Растрові елементи на відбитку витягнуті в одному 
напрямку 
Високий тиск між формним і офсетним циліндрами 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Слабо натягнуте ОГП 
 
Перекошення ОГП 
 
 
 
Перевірити зазори між 
контрольними кільцями 
циліндрів і встановити їх 
згідно технічному паспорту 
машини. Перевірити 
перевищення друкарської 
форми і декеля над 
контрольними кільцями і, 
якщо необхідно, змінити 
товщину декеля або 
піддекельного матеріалу під 
друкарську форму. 
Підтягнути ОГП. Періодично 
перевіряти його натяг. 
Замінити ОГП. 
17 Розшарування поверхні ОГП — утворення бульбашок, 
хвилясті краї 
При змиванні ОГП користуються розчином, який 
руйнує робочу поверхню ОГП. 
 
Проколи і розрізи на поверхні робочого шару ОГП, в 
які потрапляє розчинник. 
 
 
Змивний та інші розчинники потрапляють між 
поверхневим робочим шаром і шаром тканини по 
торцю ОГП. 
 
 
Змивати ОГП тільки 
рекомендованим змивним 
розчином. 
При встановленні 
друкарської форми ретельно 
видалити зачіпки на її краях і 
штифтових отворах. 
Зменшити ширину 
піддекельного матеріалу, 
щоб ОГП щільно прилягало 
до поверхні офсетного 
циліндра. 
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Закінчення табл. 4.3 
 
№ 
п/ч 
Несправності та їх причини Рекомендації 
щодо їх усунення 
18 Скручування аркушів 
Підвищена липкість ОГП у зв’язку з набряканням його 
поверхні в розчинниках і зв’язуючому фарби. 
 
 
 
Дуже великий тиск між офсетним і друкарським 
циліндрами. 
 
Змити поверхню ОГП 
змивним розчином, 
обробити гідролізним 
спиртом, просушити і 
припудрити тальком. 
Послабити тиск або 
зменшити товщину декеля. 
19 Тінення 
Поява на друкованому відбитку легкої суцільної «тіні» 
або поява нечітких рисунків на плашці. 
Виникнення нерівностей на ОГП 
Погано змите ОГП 
 
 
 
Замінити ОГП. 
Ретельно промити та 
висушити ОГП. 
20 Утворення рельєфу на ОГП 
Невідповідний змивний розчин. 
 
 
 
До складу фарби уведено велику кількість розчинника 
або сикативу. 
 
Для змивання поверхні 
ОГП використовують 
тільки рекомендовані 
змивні розчини. 
Не уводити до складу 
фарби допоміжні речовини 
у кількостях більших, ніж 
рекомендовано. 
 
 
4.1.4. Профілактика фарбового апарата 
 
Для того, щоб підготувати фарбовий апарат до друкування, необхідно 
змити фарбу з валиків та циліндрів, встановити їх та прилагодити, 
відрегулювати подавання фарби на форму. Фарбовий апарат змивають 
вручну чи за допомогою спеціальних пристроїв. Після закінчення друкування 
тиражу, при переході на нове замовлення, при зміні фарби тощо фарбу, що 
залишилася, виймають шпателем з фарбового ящика та перекладають її в 
банки. Змивають фарбовий ящик та дукторний циліндр. Передавальний та 
розкочувальний валики, розкочувальні циліндри та накочувальні валики 
змивають за допомогою змивального апарата. Змивальний апарат 
складається з корита, в яке збирається змивальний розчин з фарбою, та 
змивального ножа з гнучкою еластичною робочою частиною [3]. 
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Змивати фарбовий апарат потрібно на середній швидкості роботи 
друкарської машини при вимкненому тиску. Коли поданий у фарбовий 
апарат змивальний розчин починає розчиняти фарбу, змивальний ніж 
рівномірно притискають до поверхні розкочувального циліндра. Змивальний 
розчин подають у фарбовий апарат до повного видалення фарби з циліндрів 
та валиків. Потім змивальний апарат знімають, зливають змивальний розчин 
у спеціальні ємності та вручну очищують апарат [3]. 
В джерелі [1, с. 308] очищення фарбового апарата від залишків 
попередньої фарби за допомогою очищувальної пасти складається з 
виконання таких операцій: 
1. Візуальна оцінка стану фарбового апарата; 
2. Нанесення невеликої кількості пасти на розкочувальні валики; 
3. Включення валиків; 
4. Розкочування пасти упродовж 15-20 хв; 
5. Зупинка розкочування; 
6. Видалення старої фарби з поверхні валиків змивними засобами або 
гасом (уайт-спіритом); 
7. Протирання валиків м’якою сухою серветкою. 
Цей спосіб дозволяє видаляти застарілу фарбу, ефективно очистити від 
залишків особливо при переході від фарби темних кольорів до світлих.  
Однак, при частій заміні фарби особливо при друкуванні 
багатофарбової продукції на одно- і двофарбових офсетних друкарських 
машинах та застосуванні фарб різних виробників, у тому числі після 
друкування металізованими та УФ-фарбами, нерівномірно по довжині 
валиків знижуються їх пружні властивості і змінюється твердість 
накочувальних валиків, що в цілому призводить до зниження живлення 
фарби фарбовими валиками і відповідно зменшення строку їх експлуатації 
(див. п. 4.1.1). 
Для  стабілізації твердості накочувальних валиків та стабілізації 
живлення фарби фарбовими валиками рекомендується наступний спосіб 
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профілактики і очищення фарбового апарата у складі операцій підготовки до 
друкування офсетних друкарських машин [13]: 
1. Візуальна оцінка стану фарбового апарата; 
2. Нанесення невеликої кількості пасти на розкочувальні валики; 
3. Включення валиків; 
4. Розкочування пасти упродовж 15-20 хв; 
5. Зупинка розкочування; 
6. Видалення старої фарби з поверхні валиків змивними засобами або 
гасом (уайт-спіритом); 
7. Протирання валиків м’якою сухою серветкою; 
8. Нанесення 50-100 мл рідкого засобу, а саме вазелінового масла, або 
метилового ефіру ріпакової олії, або DruckOil, або інших відповідних рідких 
засобів; 
9. Включення розкочування; 
10. Розкочування валиків упродовж 5 хв; 
11. Зупинка розкочування; 
12. Протирання валиків м’якою сухою серветкою; 
13. Контроль твердості фарбових накочувальних валиків. 
Наприклад, підготовку фарбового апарата листової офсетної 
друкарської машини GTO-52 здійснюють після прилагоджування 
папероживильної системи, формного і друкарського апаратів шляхом 
виконання таких операцій [13]: 
1. Візуальна оцінка стану фарбового апарата; 
2. Нанесення невеликої кількості пасти SND 103 або Pastapur 79750 або 
іншої відповідної інших виробників на розкочувальні валики; 
3. Включення валиків; 
4. Розкочування пасти упродовж 15-20 хв; 
5. Зупинка розкочування; 
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6. Видалення старої фарби з поверхні валиків змивним засобом Eggolan 
31 або Eggolan 32, або Wash VM-111, або відповідними інших виробників, 
або гасом (уайт-спіритом); 
7. Протирання валиків м’якою сухою серветкою; 
8. Нанесення 50 мл  рідкого засобу, а саме вазелінового масла, 
метилового ефіру ріпакової олії, або DruckOil, або інших відповідних рідких 
засобів; 
9. Включення розкочування; 
10. Розкочування валиків упродовж 5 хв; 
11. Зупинка розкочування; 
12. Протирання валиків м’якою сухою серветкою; 
13. Контроль твердості валиків за Шором за допомогою твердоміру  
2033 ТИР (рис. 4.12). 
Вимірювання показника твердості проводиться у вздовж валика на 
трьох ділянках — по обидва краї і в центрі валика, та на цих же ділянках по 
твірній валика в трьох точках з кроком по годинниковій стрільці не менше 
60°. За результат приймається середнє арифметичне п’яти замірів по кожній 
ділянці. 
 
Рис. 4. 12. Твердомір [14] 
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 Зміна показника твердості в межах 0-1 свідчить про стабільність 
валиків. Відхилення від початкової твердості в сторону збільшення на 2-10 
одиниць і нерівномірне її значення по довжині валика і по твірній свідчать 
про зниження пружних властивостей і підвищення твердості, що може 
призвести до зниження живлення фарби фарбовими валиками і низьких 
показників оптичної густини відбитків при друкуванні. Валики належить 
замінити. 
 
4.1.5. Профілактика зволожувального апарата 
 
У процесах плоского офсетного друку зі зволоженням необхідно чітко 
дотримуватися визначених параметрів ЗР. 
Подавання зволожувального розчину в розподільчу систему повинно 
бути рівномірним та мінімальним, що значною мірою залежить від сталого 
рівня розчину в кориті. Необхідно слідкувати за чистотою корита, адже 
забруднення його паперовим пилом та шматками паперу може призвести до 
припинення подавання ЗР. Забруднення зливного патрубка веде до різкого 
підвищення рівня розчину в кориті, надлишкового змочування поверхні 
друкарської форми, що в результаті спричиняє емульгування, а також різке 
зниження насиченості фарби на відбитках. При засміченні трубопроводів 
понижується чи припиняється подавання ЗР в корито з бака, зменшується 
надходження вологи на друкарську форму, проміжні елементи починають 
сприймати фарбу, а на відбитках з’являються фарбові плями чи смуги [3]. 
Окрім цього, при недостатньому охолодженні, або безспиртовому 
зволоженні, або неякісній водогінній воді, в ЗА і всій зволожувальній системі 
виникають мікроорганізми і стінки покриваються слизом, зеленню і 
пліснявою. За даними [15, 16] водорості, грибки бродіння і пліснявіння, 
бактерії можуть змінити рН ЗР і порушити процес друку, оскільки 
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засмічують всю систему, викликають корозію, бо розкладають кислоту і рН 
зростає. 
За рекомендаціями [15] очищення зволожувального апарата 
проводиться у такій послідовності операцій: 
1. Зливання відпрацьованого ЗР; 
2. Промивання валиків зволожувального апарата 20 %-м розчином 
ізопропилового спирту або змивними засобами, наприклад  Böttcherin FR 
1000 або Varn True Blue або іншими відповідними; 
3. Заливання в бак системи зволоження води і концентрату Varn Fount 
Clean в пропорції 1:20 або на одну частину води чотири частини концентрату, 
або застосуванні засобу BASF Hydroclean-Reiniger або інших відповідних; 
4. Включення циркуляції ЗР при відключеному дозуванні 
ізопропилового спирту і добавок; 
5. Циркуляція розчину Varn Fount Clean впродовж 20-40 хв; 
6. Зливання розчину із системи; 
7. Промивання декілька разів водою з контролем показника рН поки не 
стане таким же за величиною, як у водогінної води, що поступає в систему, 
при цьому в другу чисту воду для нейтралізації додається 2 % добавки Varn 
Sterilising Solution. 
Типові умови експлуатації друкарського обладнання передбачають 
багаторазове застосування очищення зволожувального апарата при 
накопиченні старої фарби, паперового пилу, зміні замовлень, задруковуваних 
матеріалів тощо. Тому профілактика і запобігання утворенню плісняви в 
зволожувальній системі дуже важливо. 
Разом із цим швидке встановлення балансу «вода-фарба» при запуску 
накладу також є важливим чинником профілактики. 
Для запобігання утворення плісняви в зволожувальній системі та 
швидкого встановлення балансу вода-фарба рекомендується додатково 
промивання системи впродовж 10-30 хв та валиків зволожувального апарата 
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водним розчином декасана у пропорції води до декасану 1:1,7, що відповідає 
показнику рН 5,4 [17]. 
Наприклад, очищення зволожувального апарата листової офсетної 
друкарської машини GTO-52 здійснюють шляхом виконання операцій [17]: 
1. Зливання відпрацьованого зволожувального розчину; 
2. Промивання валиків зволожувального апарата 20 %-м розчином 
ізопропилового спирту або змивними засобами, наприклад Böttcherin FR 
1000 або Varn True Blue або іншими відповідними; 
3. Заливання в бак системи зволоження води і концентрату Varn Fount 
Clean в пропорції 1:20 або на одну частину води чотири частини концентрату, 
або застосуванні засобу BASF Hydroclean-Reiniger, або інших відповідних; 
4. Включення та проведення циркуляції утвореного розчину впродовж 
40 хв; 
5. Зливання розчину із системи; 
6. Промивання два рази впродовж 30 хв водою з контролем показника 
рН поки не стане таким же за величиною, як у водогінної води, що поступає в 
систему; 
7. Промивання системи зволожувального апарата водним розчином 
декасана у пропорції води до декасану 1:1,7, що відповідає показнику рН 5,4 
впродовж 10-30 хв; 
В цілому, підвищується продуктивність виробництва, оскільки 
зменшується пліснявіння і кількість бракованих відбитків. 
 
4.1.6. Підготовка машини 
при зниженому вмісту ізопропанолу 
 
За рекомендаціями [6], для підготовки машини при застосуванні 
зниженого вмісту ізопрпопилового спирту в ЗР, очищення зволожувального і 
регулювання валиків фарбового апаратів проводять у такій послідовності: 
1. Видалення старого розчину; 
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2. Промивання системи розчинником; 
3. Промивання водою; 
4. Подавання 3-4 %-ного водного розчину Alco-Fount; 
5. Вимірювання електропровідності ЗР; 
6. Вимірювання температури ЗР в кориті, яка повинна знаходитися в 
межах 8-12 °С; 
7. Вимірювання температури в охолоджувальному пристрої, яка 
повинна бути в межах 5-6 °С; 
8. Регулювання зазору між зволожувальними валиками — якомога 
більшим при самій нижній межі, визначеній виробником машини; 
9. Твердість накочувальних валиків фарбового і зволожувального 
апаратів становить 25 одиниць Шора. Більша твердість призводить до 
нерівномірного дозування фарби і зниження подавання розчину — все це не 
сприяє зниженню частки ізопропилового спирту. 
Особливості при підготовці до зниження ізопропилового спирту в ЗР 
також полягають в перевірці регулювання валиків з метою правильного 
дозування спиртозамінника Alco-Fount. Після проведення операцій 1-9, 
рекомендується починати з прийнятої на виробництві частці ізопропилового 
спирту і поступово її зменшувати при досягненні стабільних умов 
друкування [6]. 
Спосіб забезпечує зменшення кількості ізопропилового спирту аж до 
повного його виключення, ефективне перенесення ЗР на друкарську форму 
при відповідній продуктивності друкарського процесу та встановлення 
балансу вода-фарба завдяки дотриманню регулювань і збереження твердості 
валиків в межах 25 одиниць Шора. 
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 4.2. Підготовка зволожувальних розчинів 
 
4.2.1. Приготування зволожувальних розчинів 
 
Загалом приготування ЗР здійснюється шляхом послідовного 
розчинення у воді концентрату ЗР. Як вказано в роз. 2.2, концентрат ЗР — 
компоненти буферної суміші, яка забезпечує стабільне зволоження ПрЕ 
друкарської форми та стабільні параметри процесу, тобто водно-фарбовий 
баланс. У складі буферної суміші можуть знаходитися у різних пропорціях, 
наприклад, ортофорсфорна або оцтова, або лимонна кислота, натрій 
фосфорнокислий, силікат натрію тощо, а також піногасники, бактерицидні 
добавки, сикативи для прискорення закріплення відбитків (див. розд. 2.2). 
Наприклад, приготування ЗР описано в [18] — шляхом послідовного 
розчинення у воді компонентів буферної суміші на основі оцтової кислоти, 
їдкого натру, гліцерину, гідролізованого поліакрилонітрилу, поверхнево-
активної речовини — прального порошку, перекису водню і води. Готовий 
розчин витримують 15-20 год., в який додається 50-150 г/л етилового або 
ізопропилового спирту перед застосуванням у друкарській машині [18]. 
Дистрибутори і постачальники, зазвичай, не анонсують склад 
концентратів ЗР, які поширені на ринку України. Проте рекомендації для їх 
застосування залежно від паперу, продуктивності машини, фарби, якості 
води детально описуються виробниками концентратів. Тож приготування ЗР 
дуже відповідальна операція, яка забезпечує і якість і стабільність процесу 
друкування. Тим більше, саме на підприємстві вирішується питання кількості 
ізопропилового спирту в ЗР. 
Так, за рекомендаціями [3] для підбору кількості ізопропилового 
спирту пропонується послідовне виконання таких операцій: 
1. Розчинення при кімнатній температурі у воді у пропорції 1:20 
концентрату буферної суміші, який може містити слабку кислоту та її сіль від 
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сильного лугу або слабкий луг та його сіль від сильної кислоти та інші 
компоненти залежно від марки виробника концентрату; 
2. Вимірювання показника рН, який повинен бути в межах 4,8-5,5, та 
електропровідності, яка повинна знаходитися в межах 800-1500 мкСм/см; 
3. Розділення отриманого розчину на 5 частин і до однієї додають 
ізопропиловий спирт в обсязі 5; до другої — 6; до третьої — 7; четвертої — 8; 
п’ятої — 9 % з вимірюванням показника рН та електропровідності. 
Результати вимірювання заносять у таблицю; 
4. Охолодження розчину до робочої температури 10-12 °С і 
вимірювання показника рН та електропровідності із занесенням результатів у 
таблицю; 
5. Порівняння електропровідності розчину при кімнатній і при 
температурі 10-12 °С, яка повинна бути однаковою або не повинна 
відхилятися після охолодження більш ніж на 15 %; 
6. Обирають прийнятну кількість ізопропилового спирту, що відповідає 
середині рекомендованого діапазону показника рН [3]. 
Зниження ізопропилового спирту у складі ЗР є позитивним з 
екологічної точки зору, однак при цьому залишається проблема утворення 
плісняви і грибиів у ЗА і у всій системі зволоження. 
У джерелі [19] рекомендовано додатково до вище описаних операцій 
уведення 3-5 % декасану та 0,1-0,5 % перборату, перкарбонату або їх суміші 
до повного розчинення і вимірювання рН та електропровідності. Це при 
прийнятній кількості ізопропилового спирту додасть ЗР антибактеріальних 
властивостей і забезпечить інтенсивне закріплення відбитків і складування їх 
у стос [19]. 
Також рекомендується пропускати ЗР через магнітну воронку з 
магнітною індукцією 40±10 мТл та опромінювати  його в УФ-спектральному 
діапазоні 200-400 нм впродовж 10-30 хв для стабілізації електропровідності 
на період до 720 год. [20]. Саме способи [19, 20] сприяють підвищенню 
антибактеріальних властивостей ЗР. 
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 4.2.2. Підбір буферних добавок 
 
Як зазначалося в розд. 2.2 і п. 4.2.1, концентрати (буферні добавки) ЗР 
широко представлені на ринку України і при їх обранні керуються якістю 
задруковуваного матеріалу, продуктивністю машини, застосовуваними 
фарбами та найголовніше — якістю води. 
Узагальнюючи наявні пропозиції, наведені в [1-20], доцільно вести 
постійний контроль якості води та ЗР на виробництві. Це спростить вибір 
концентратів ЗР і забезпечить нормалізацію друкарського процесу. 
Так, за рекомендаціями [21] процес визначення необхідної кількості 
буферної добавки до зволожувального розчину з наступним контролем і 
аналізом даних складається з таких послідовних операцій: 
1. Відбір проби водогінної води, що подається у систему приготування 
ЗР друкарської машини; 
2. Визначення загальної та карбонатної жорсткості водогінної води; 
3. Визначення рН і електропровідності водогінної води; 
4. Приготування 500 мл розчину ізопропилового спирту у воді з 
дозуванням ізопропилового спирту у обсягах 8%; 9%; 10%; 11%; 12%; 13%; 
14%; 15%; 16%; 
5. Визначення рН і електропровідності приготовлених розчинів 
ізопропилового спирту у воді; 
6. Занесення отриманих даних у таблицю (рис. 4.13); 
7. Уведення в отримані розчини буферної добавки, її концентрація 
доводиться до такого рівня: 1 %; 1,5 %; 2 %; 2,5 %; 3 %; 3,5 %; 4 %; 5 %; 
8. У кожному зі значень дозування добавки вимірюються та 
записуються значення рН та електропровідності приготованого розчину; 
9. Отримані дані заносяться у таблицю (див. рис. 4.13); 
10. Для обробки статистичних даних застосовано програмний пакет MS 
Excel 2007, в якому створено внутрішній програмний продукт для аналізу і 
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максимально наочного представлення даних з аналізу води та рекомендацій 
щодо вибору добавки до ЗР. У розроблений файл вводяться основні виміряні 
дані з аналізу вхідної води та виміряні показники готового зволожувального 
розчину. У автоматичному режимі будуються графіки залежності показників 
ЗР від концентрації буферної добавки: електропровідності (лінійна 
залежність від певного початкового до кінцевого) та величини рН (у вигляді 
графіку функції , див. рис. 4.13). 
 
Рис. 4.13. Робоче вікно внутрішнього програмного продукту 
на базі пакету MS Excel 2007 
для створення звіту з аналізу режиму зволоження. 
Умовні позначення на рисунках відповідають таким визначенням: 
LF — показники електропровідності; IPA (ІПС) — ізопропиловий спирт; 
μS — одиниці електропровідності мкСм/см; 
°dH — одиниці жорсткості за показниками приладу [21] 
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11. Аналіз отриманих даних для кожного конкретного випадку 
дозволяє розробити рекомендації щодо дозування основних складників під 
час приготування ЗР. Як видно з рис. 4.13, звіт складається з таких розділів: 
— аналіз вхідної води; 
— залежність електропровідності та рН від концентрації добавки для 
визначеної кілкості ізопропилового спирту; 
— дані використаної добавки і характеристика ЗР; 
— висновки. 
В розділі звіту «Висновки» заносяться рекомендації щодо підготовки 
ЗР виходячи з того, яка характеристика води, яка друкарська машина 
встановлена, який папір та фарби застосовано [21].  
 
Методичні рекомендації для перевірки знань 
 
Запитання для самоперевірки 
1. Які причини зміни пружних характеристик фарбових валиків у 
процесі експлуатації? 
2. Які операції виконуються для профілактики спрацювання фарбових 
валиків 
3. В чому полягає сутність спрацювання ОГП? 
4. Способи раціональної експлуатації ОГП? 
5. Методи профілактики фарбового і зволожувального апаратів? 
6. Які методи приготування і оброблення ЗР сприяють підвищенню 
його антибактеріальних властивостей? 
 
Завдання для поглибленого самостійного вивчення 
1. Проаналізувати сучасний асортимент концентратів для 
зволожувальних розчинів. 
2. Вивчити асортимент очищувальних засобів. 
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5. ВЕДЕННЯ ТЕХНОЛОГІЧНОГО ПРОЦЕСУ 
ОФСЕТНОГО ДРУКУ ЗІ ЗВОЛОЖЕННЯМ 
 
5.1. Концептуальні засади контролю на виробництві 
 
Контроль якості поліграфічної продукції має здійснюватися на всіх 
етапах виробництва, включаючи контроль якості вхідної сировини, 
відповідність тиражної партії підписаному зразку, відсутність будь-яких 
дефектів тощо. Правильна організація контролю якості на поліграфічному 
підприємстві є запорукою успіху. Однак для цього слід розуміти, яку 
стратегію організації системи контролю якості слід обрати і які параметри 
контролювати [1, 2]. 
 Ретельний контроль якості на додрукарській стадії дає змогу виявити 
недоліки, які в подальшому призводять до браку кінцевої продукції. На етапі 
додрукарської підготовки слід ретельно контролювати відповідність 
оригінал-макету параметрам друкарського обладнання та вимогам 
післядрукарської обробки,  відсутність помилок при підготовці оригінал-
макету тощо.  
Контроль якості друкарського процесу має чи не найбільше значення. 
Незалежно від способу друку, який використовується для виготовлення 
продукції на підприємстві має бути реалізована своя система контролю 
якості, яка сприятиме підвищенню точності і стабільності виконання 
замовлень, зниженню технологічних відходів друкарського процесу тощо. 
Якщо підприємство спеціалізується на виготовленні паковальної продукції, 
то воно обов’язково має бути сертифіковане за стандартом ISO 9001:2000.  
На друкарській стадії виготовлення репродукцій слід обов’язково 
контролювати [1, 2]:  
— відповідність відбитка кольоропробі або наданим зразкам (за 
допомогою спектрофотометра або візуально); 
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— відсутність дефектів на продукції (здуття, розшарувань, подряпин, 
напливів, надривів, складок, сторонніх включень, марашок тощо); 
— співпадання зображення з лиця і зі звороту продукції; 
— суміщення фарб;  
— адгезію фарби до задруковуваного матеріалу згідно ТУ. 
Висока точність виконання робіт на післядрукарській стадії 
виготовлення поліграфічної продукції та постійний контроль якості, також є 
запорукою успіху при виконанні того чи іншого замовлення. 
Причинно-наслідкова діаграма (рис. 5.1) дає змогу проконтролювати  
усі фактори, які можуть впливати на такі параметри як якість, собівартість, 
привабливість поліграфічної продукції [1, 2]. 
 
 
 
 
Рис. 5.1. Причинно-наслідкова діаграма факторів впливу 
на параметри продукції: якість, собівартість, привабливість [1, 2] 
 
При раціонально підібраних режимах друкування (тиску, кількості 
фарби та зволожувального розчину, що подаються на друкарську форму, 
швидкості друкування, в’язкості фарб) спотворення зображення на відбитку 
зводиться до мінімуму. 
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В’язкість фарб та її коливання упродовж друку, приведення 
зображення, дотримання атмосферних умов у цеху, відповідність між 
використовуваними друкарськими формами, фарбою, задруковуваним 
матеріалом та друкарським обладнанням, друкарсько-технічні параметри – ці 
та інші показники впливають на якість друкарського процесу та, як наслідок, 
готової продукції [1, 2].     
Забезпечення якісного та стабільного тоно- та кольоровідтворення, 
градаційної передачі здійснюється за допомогою засобів контролю та 
управління якістю продукції на всіх етапах її виробництва. 
На підставі відомих методів і засобів контролю [1-11] було узагальнено 
процес виготовлення репродукцій та запропоновано функціональну схему 
контролю її якості (рис. 5.2) [1, 2]. 
 
 
 
Рис. 5.2. Функціональна схема 
контролю якості поліграфічної продукції [1, 2] 
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Розроблена функціональна схема контролю якості продукції 
здійснюється на всіх технологічних етапах її виготовлення за допомогою 
різноманітних шкал і тест-форм для контролю і коригування параметрів 
уведення та виведення ілюстраційної інформації; контролю додрукарського 
формного та друкарського процесів. 
Найголовніші функції тестів контролю (див. рис. 5.2) — забезпечити 
стабільність якісних параметрів продукції. Ця стабільність підтримується 
спеціально створеним профайлом, зміст якого полягає у компенсації 
спотворень, які вносяться під час друку [1-11]. Більшість програмного 
забезпечення передбачає типову схему створення профайлів пристроїв 
уведення та виведення інформації. Так, для калібрування сканерів спочатку 
застосовується стандартний контрольний тести ІТ8/7.1 та ІТ8/7.2. Тестові 
об’єкти ECI2002, що створені на базі тесту ІТ8/7.3 дозволяють здійснювати 
цифрову кольоропробу та профілювання друкарських пристроїв.  
Спектрофотометричний контроль відбитків дозволяє об'єктивно 
оцінити колірні характеристики і утримувати ці параметри на стабільному 
рівні протягом усього тиражу. 
 
5.2. Оцінка якості у процесі друкування 
 
5.2.1. Критерії якості відбитків 
 
Одержання ідентичних відбитків упродовж всього накладу є головним 
завданням і умовою процесу репродукування. 
Зміни складу, структури і властивостей матеріалів контактувальних пар 
за час контакту або роботи в цілому, вузлів деталей машин, друкарських 
форм, декелів в системах з механічною енергетичною дією виявили певні 
закономірності, які сприяли увиразненню методів, засобів і критеріїв оцінки 
цих змін. 
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Завданнями стандартизації друкарського процесу передбачається таке 
його здійснення, яке б уможливлювало в межах певного накладу 
отримування відбитків з певними нормованими допустимими відхиленнями. 
Тобто спотворення, що неминуче виникають, не впливали б суттєво на 
візуальне сприйняття репродукції. 
Стандартизація друкарського процесу передбачає такі три глобальні 
напрямки [3]: 
— високоточні конструкційні рішення друкарського апарату та фарбо-, 
(при необхідності, зволожувальної) і папероживильної систем; 
— повна технологічна відповідність поліграфічних матеріалів для всіх 
етапів виробництва; 
— автоматичний поетапний (поелементний) контроль і керування 
технологічними режимами і параметрами. 
Останнє здійснюється на основі критеріїв якості відбитків, які залежать 
від конструкційних особливостей друкарського апарату, величини тиску, 
типу декеля, швидкості, в’язкості фарби тощо. 
Головні показники якості відбитків [3, 5-15]: 
— оптична густина (денситометричні норми друкування — зональна 
оптична густина відбивання однофарбових плашок по всіх фарбах для різних 
сортів паперу та умов визначення «по сирому», «по сухому»); 
— колірні відмінності ∆Ε, насиченість, колірний тон, світлота; 
— суміщення фарб; 
— графічна точність відтворення зображення — роздільна здатність; 
— розтискування — збільшення площі друкувальних елементів на 
відбитку; 
— рівномірність розподілу фарби на відбитку — суцільність плашки. 
Під час друкування вибірково в ручному або автоматичному режимах 
здійснюється контроль зазначених показників і зіставлення з нормованими 
значеннями параметрів і їх допустимими відхиленнями. Оцінка здійснюється 
за шкалами оперативного контролю, які мають відповідні елементи 
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автоматичного і візуального зчитування [1-15]. Практично всі сучасні 
друкарські машини обладнані автоматизованими засобами управління якістю 
відбитків. 
Дослідження друкарського процесу показують, що коливання якості 
відбитків спостерігається упродовж друкування накладу по всій площі і 
практично, на кожному відбитку [3, 5, 12-16]. 
Через стохастичність видавничо-поліграфічного процесу відбуваються 
порушення режимів друкування і виявляються характерні дефекти відбитків 
[3, 5, 12-16]: 
— розтискування; 
— змазування штрихових елементів; 
— подвоєння або дроблення друкувальних елементів, що розташовані 
окремо від загального масиву тексту або рисунка; 
— шаблонування або збільшення довжини зображення на відбитку в 
напрямку його подачі в зону друкування порівняно з розмірами на формі; 
— нерівномірність відбитка плашки; 
— вищипування волокон паперу; 
— виникнення муару. 
Останні два ще й пов’язані з технологічною невідповідністю матеріалів 
і порушенням фоторепродукційного процесу. 
Наведені дефекти притаманні всім способам друку, що застосовують 
механічну енергетичну дію. Причини їх виникнення зумовлюються [1-16]: 
— принциповими конструкційними особливостями будови 
друкарського апарату, зокрема, фарбоживильної системи, контакту в парах 
«форма-декель», «декель-задруковуваний матеріал», «форма-задруковуваний 
матеріал»;  
— складом, структурою і властивостями матеріалів контактувальних 
пар тощо. 
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Співвідношення величини змін наведених вище параметрів якості 
впродовж друкування накладу і роботи друкарського апарата в цілому 
нерівномірні, що також зумовлене зазначеними вище причинами. 
Дотримання технологічних режимів друкування і коректні їх 
регулювання сприяють отриманню відбитків, якість яких визначена 
усталеними нормами (табл. 5.1, 5.2) [17]. 
 
Таблиця 5.1 — Показники якості поліграфічного виконання [17] 
Пор. 
№ Назва показника Норма 
Граничний 
відхил 
Методи та засоби 
контролю 
1. Зовнішній вигляд, 
правильність 
розташування на 
відбитку 
елементів 
зображення 
Відповідність 
підписному аркушу та 
оригінал-макету, 
відсутність 
незадрукованих 
ділянок зображення 
або ділянок з різною 
оптичною густиною 
тощо  
— 
 
Візуальний,  лупа 10х  
за ГОСТ 25706; 
порівняння результатів 
вимірювання 
 
2. Суміщення фарб Фарби на відбитках 
повинні бути суміщені 
±0,1 мм 
 
Вимірювальний, лінійка 
металева вимірювальна 
згідно з ДСТУ ГОСТ 
427 з ціною поділки 1 
мм;  
мікроскоп відліковий 
МПБ-3, 24х, з ціною 
поділки 0,05 мм  
3. Суміщення 
(приведення) 
зображень  
на лиці та звороті 
відбитка 
Контури зображень 
(сторінок) з лицьового 
та зворотного боків 
повинні співпадати 
0,5 мм 
4. Приріст показника 
тону для кожної 
фарби 
Показник приросту 
тону повинен 
відповідати нормам 
ДСТУ ISO 12647-
2:2008 
— за ДСТУ ISO 12647-
1:2008 п. 5.3 
5. Колірне 
передавання 
зображень 
Відповідність 
кольорової передачі 
вимогам ДСТУ ISO 
12647-2:2008 та 
підписному аркушу 
Колірні відмінності 
ΔE = 5 
 
Вимірювальний, 
спектрофотометр X-rite 
або інший з 
аналогічними 
характеристиками 
6. Якість (чистота) 
зворотної сторони 
відбитків 
Відсутність зображення 
та бруду  
на зворотному  
боці 
відбитків 
Допускаються 
незначні 
фарбові сліди 
зображень 
Візуальний 
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Таблиця 5.2 — Експлуатаційні (технічні) характеристики відбитків [17] 
Пор. 
№ 
 
Назва показника 
 
 
Норма 
 
Методи  
та засоби контролю 
1. Адгезія фарбового шару до задруковуваного 
матеріалу, бал, у межах 
2-3 За СОУ 22.2-02477019-10 
2. Стійкість фарбового шару до дії водяних 
розчинів лугів (за п’ятибальною шкалою), 
бал, не менше 
4 За ГОСТ 26160 
3. Стійкість фарбового шару до дії 4 %-го 
розчину молочної кислоти (за п’ятибальною 
шкалою), бал, не менше 
4 За ГОСТ 26160 
 
Оскільки актуальним аспектом удосконалення систем і процесів 
зволоження в офсетному друці є застосування антибактеріальних добавок, 
важливо розширити перелік експлуатаційних характеристик відбитків і 
ввести такий показник як бактеріальна стійкість фарбового шару. В роботі 
[17] наведено результати контролю антибактеріальних властивостей 
відбитків і запропоновано критерії для їх оцінки (табл. 5.3). 
 
Таблиця 5.3 — Бактеріальна стійкість фарбового шару [17] 
Якість фарбового шару 
та ступінь росту бактерій та грибів 
Стійкість фарбового 
шару, бал 
Фарбовий шар без видимих колірних змін, на поверхні зразка не 
спостерігається плям (колоній) бактерій та грибів 5 
Незначні зміни фарбового шару, на поверхні зразка не 
спостерігається плям (колоній) бактерій та грибів 4 
Незначні зміни фарбового шару, на поверхні зразка спостерігається 
поява плям (колоній) бактерій та грибів розміром менше 1 мм 3 
Видимі зміни фарбового шару та незначні зміни її кольору, розмір 
колонії бактерій та грибів розміром більше ніж 1 мм 2 
Фарбовий шар повністю зруйнований або змінив свій колір, колонії 
бактерій та грибів займають всю площину контактувальної ділянки 1 
 
Оцінювання цілісності фарбового шару, зміни його кольору, наявності 
на поверхні зразка колоній бактерій та грибів, визначення площі ураження 
бактеріями і грибами залежно від часу взаємодії фарбового шару, який 
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отримано офсетним друком зі зволоженням, може бути корисним для 
випробування нових корегувальних добавок до зволожувального розчину для 
підтримання роботоздатності системи зволоження, що дає можливість 
виявити ефективність їх застосування для друкування видань і паковань 
плоским офсетним друком. 
 
5.2.2. Методи контролю 
 
Як було зазначено в роз. 5.1, найбільш ефективним засобом контролю 
технологічних режимів і параметрів друкування є тест-об’єкти. Вони мають 
набір контрольних елементів, які можуть зчитуватися автоматизованими 
системами управління і підтримання стабільності друку. Такий контроль 
здійснюється автоматично і результати з певним періодом виводяться на 
монітор системи для ознайомлення друкарю. Однак, друкар може не 
втручатися в процес прийняття рішення, оскільки налаштування 
автоматизованої системи здійснено за певним конкретним алгоритмом, який 
надає виробник обладнання. Окрім цього, є елементи оперативного 
контролю, які забезпечують візуальну оцінку параметру друкарем для 
прийняття рішення щодо необхідності корегування режимів. 
Наприклад, популярним засобом і способом контролю якості 
друкування на офсетних рулонних і аркушевих машинах є друкування тест-
об’єкта оперативного контролю друкарського процесу — шкали 
оперативного контролю ОКП-2 ВНДІ Поліграфії — у вигляді смужки з 
відповідними полями шкали з візуальною оцінкою насичення окремих полів 
шкали та вимірюванням оптичної густини на плашках первинних кольорів на 
відбитках, а також вимірювання відносної площі растрових елементів на 
полях шкали 2,5 %, 50 % та 97,5 % за допомогою денситометра або 
спектрофотометра в автоматизованому або ручному режимах [11]. 
Розташування шкали може бути здійснено на вільних від зображення 
ділянках друкарської форми під час її виготовлення – на полях зовнішніх і 
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внутрішніх основного зображення вздовж і поперек напрямку руху циліндрів 
друкарського апарата. Тобто вибіркове розташування. 
Саме таке розташування і невелика ширина смужки в межах 5-10 мм є 
найбільш ефективним для оперативного контролю процесу друкування. 
Відомі шкали фірм 3М, DuPont, Gretag, Siegwerk Druckfarben, проте 
найбільш поширені шкали оперативного контролю Ugra/FOGRA [3, 5-16].  
Однак є і спеціальні тест-об’єкти або тест-форми, які дозволяють для 
кожної конкретної мети дослідження підібрати комплекс контрольних 
елементів і провести відповідні випробування. 
Зокрема, в роботі [3] застосовано тест-форму з набору відомих 
доступних елементів для оцінки якості відбитків при застосуванні різних 
друкарських форм, машин і паперів (рис. 5.3). Або відомі тест-об’єкти 
широкого використання Altone Test Suite 1.1 та 1.2 (рис. 5.4-5.5) [18]. 
Оригінальні тест-форми запропоновані в роботах [16, 19] для 
дослідження і встановлення рівномірності розподілу фарби у площині 
відбитка (рис. 5.6). За їх допомогою здійснюється ефективний контроль 
рівня подавання фарби по всій площині відбитка з урахуванням значних 
площ проміжних елементів і вимірювання оптичної густини D, колірних 
відмінностей ΔΕ, розтискування ΔS друкувальних елементів для 
встановлення рівня подавання фарби з метою підвищення продуктивності 
налагодження процесу друкування і підвищення якості поліграфічної 
продукції. Особливо це важливо під час переналагодження друкарських 
апаратів при друкуванні малих тиражів високоякісної повноколірної 
продукції, коли вимагається рівномірність і насиченість відбитка по всій його 
площині та під час контролю якості роботи машин після ремонту і 
профілактики вузлів. У цьому способі тест-формою покривається дві третини 
площі відбитка, що значно поліпшує процес контролю рівномірності 
подавання фарби, також враховується значні площі проміжних елементів, що 
вкрай критично для малотиражної продукції, де характер розташування 
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друкувальних і проміжних елементів є випадковим і залежить від змісту 
оригіналу [16, 19]. 
 
 
 
Рис. 5.3. Тест-форма контролю технологічних режимів 
і якості відтворення текстово-ілюстраційної інформації 
ВПІ НТУУ «КПІ» [3] 
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Рис. 5.4. Тест-форма Altone Test Suite 1.1 [18] 
 
 
Рис. 5.5. Тест-форма Altone Test Suite 1.2 [18] 
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а 
 
 
б 
Рис. 5.6. Тест-форми для контролю рівномірності розподілу фарби 
у площині відбитка: а — за [16]; б — за [19]  
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Як видно з рис. 5.6, б, вимірювання оптичної густини D, колірних 
відмінностей ΔΕ, розтискування ΔS відбитка здійснюється на шести ділянках 
зображення тест-форми, котрі регламентують співвідношення друкувальних і 
проміжних елементів 2:1 і проміжних елементів до друкувальних 5:2. 
Порівняння результатів виконують по двох відбитках, наприклад, 51-у і 101-у 
для встановлення величини відхилення від унормованого за стандартом ISO 
12647-2 значення для визначення ефективності забезпечення контролю рівня 
подавання фарби [19]. 
В іншому прикладі рекомендовано друкування тест-форми FOGRA 
(рис. 5.7), за допомогою якої визначається зниження інтенсивності фарби по 
всій площині відбитка [20]. Вимірювання оптичної густини на відбитку тест-
форми здійснюються через кожні 15 мм у напрямку обертання друкарського 
циліндру від початку до кінця друкування (всього 45 виміряних точок). 
 
 
Рис. 5.7. Тест-форми FOGRA 
для дослідження зниження інтенсивності фарби 
по всій площині відбитка [20] 
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Оригінальна методика контролю кольоровідтворення описана в [21] за 
вимірюванням показника колірних відмінностей і розтискування, що 
базується на розробленому програмному забезпеченні на основі Microsoft 
Office Excel та Visual Basic. Методика полягає у вимірюванні Lab координат 
плашок контрольної шкали спектрофотометром, розрахунку колірних 
відмінностей та розтискування, статистичну обробку результатів та наступне 
їх порівняння з нормами зазначеними в стандарті ISO 126472-2. На рис. 5.8 
наведено приклад звіту для прийняття рішення про корегування процесу [21]. 
 
 
Рис. 5.8. Приклад звіту аналізу кольоровідтворення 
друкарського аркуша [21] 
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Сюжети контрольних шкал і тест-форм, стандартні ілюстрації з 
визначеними характеристиками, пояснення до їх застосування доступні на 
сайтах за посиланням [18, 22]. 
  
5.2.3. Вплив параметрів зволоження на якість відбитків 
 
Керуючись критеріями і методами контролю, які викладено вище в пп. 
5.2.1-5.2.2, доцільно обговорити вплив параметрів зволоження на якість 
відбитків. 
Саме колірні характеристики відбитків вразливі до режимів 
зволоження. Так, в роботі [23] встановлено вплив кількості ЗР у фарбі на 
зниження оптичних характеристик відбитків полів тестової шкали 25; 50; 75 
%. Для фарб серій Novavit та Novaplast з урахуванням допусків відхилень 
оптичної густини ±0,09 за ISO 12647-2 [24] в інтервалі подавання ЗР 25–60 % 
цим допускам відповідає Novavit 700 та Novavit 918. Інші досліджувані 
фарби, зокрема із серії Novaplast, значно перевищують допуск ±0.09. 
Зроблено висновок про максимально допустиму кількість ЗР у фарбі для 
Novavit 918: блакитна — 45 %, пурпурна і жовта — 50 %; для Novaplast: 
блакитна і пурпурна — 40 %, жовта — 50 %, чорна — 35 % [25]. 
Також встановлена загальна закономірність збільшення колірних 
відмінностей ΔΕ зі збільшенням подавання ЗР. Так на рис. 5.9 наведено 
залежність колірних відмінностей для балансу сірих тонів фарб серії Novavit 
918 [26]. 
Загалом такий характер змін ΔΕ очікуваний, оскільки в тінях 
накладається більша кількість фарб. Тож при друкуванні сюжетів з 
глибокими тінями керування процесом подавання ЗР — надзвичайно 
відповідальна операція. 
В роботі [26] розраховано поліноміальні рівняння регресії другого 
порядку, що описують залежність балансу сірих тонів від режимів подавання 
ЗР для фарб серій Novavit та Novaplast, за прикладом на рис. 5.9. 
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Рис. 5.9. Зміни колірних відмінностей балансу сірих тонів 
для фарб Novavit 918 залежно від кількості подавання ЗР: 
1 — світлі ділянки (C 25%; M 19%; Y 19%); 
2 — півтони (C 50%; M 40%; Y 40%); 
3 — тіні (C 75%; M 64%; Y 64%) [26] 
 
 
Також чутливим до кількості ізопропилового спирту в ЗР є час 
закріплення відбитків. В роботі [27] наведено результати дослідження впливу 
кількості ЗР у фолієвій фарбі при друкуванні офсетним друком на 
металізованих паперах. Так, на рис. 5.10 екстремальний характер 
встановлених закономірностей свідчить про неусталений процес, оскільки на 
ділянці контакту присутні фактори підвищення температури 
контактувальних пар, випаровування ЗР тощо. 
Додавання сикативу у фарбу сприяє значному скороченню закріплення 
відбитка тільки у випадку відсутності ізопропилового спирту (рис. 5.11) [27]. 
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Рис. 5.10. Залежність часу закріплення пурпурної фарби Foils 44 
від вмісту ЗР: 1 — без ІПС; 2 — 10 % ІПС [27] 
 
 
 
Рис. 5.11. Залежність часу закріплення пурпурної фарби Foils 44 
від вмісту сикативу Secator F: 
1 — без ЗР; 2 — з 20 % ЗР у складі 10 % ІПС [27] 
 
Таким чином, особливості зволоження передбачають керування 
подаванням ЗР та його компонентним складом для унормування якості 
відбитків. 
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5.3. Структура типового технологічного процесу 
друкування 
 
У загальному вигляді технологічний процес друкування можна поділити 
на такі етапи — підготовка друкарської машини до друку; підготовка 
матеріалів, зокрема зволожувального розчину з антибактеріальними 
властивостями; одержання підписного аркушу та друк тиражу; поточний 
контроль та коригування друкарського процесу впродовж друку тиражу; 
заключні операції; профілактика друкарського обладнання [6, 9, 11, 17]. 
Кожен з цих етапів можна розділити на декілька підетапів.  
1. Підготовка матеріалів. 
1.1. Підготовка задруковуваних матеріалів. 
1.2. Підготовка фарб та лаків. 
1.3. Підготовка зволожувального розчину.  
1.4. Підготовка ОГП. 
1.5. Підготовка друкарських форм. 
1.6. Вибір та підготовка допоміжних технологічних матеріалів. 
2. Підготовка друкарської машини до друкування 
2.1. Підготовка паперопровідної (папероживильної) системи. 
2.2. Підготовка самонакладу та секції приймання віддрукованих 
відбитків. 
2.3. Підготовка фарбоживильної системи. 
2.4. Підготовка зволожувального апарата та системи подавання 
зволожувального розчину. 
2.5. Підготовка друкарського апарата. 
2.6. Підготовка лакувальної секції. 
2.7. Підготовка систем сушіння. 
2.8. Підготовка системи подавання протизабруднювального порошку. 
3. Підготовка засобів контролю. 
4. Друкування тиражної продукції. 
 123 
4.1. Підготовка друкарських секцій. 
4.2. Зональне регулювання подавання фарби 
4.3. Приладження друкарських форм. 
4.4. Пробне друкування, одержання підписного аркуша та 
затвердження еталона. 
4.5. Друк тиражу, періодичний контроль якості відбитків коригування 
друкарського процесу. 
4.6. Приведення зворотної сторони відбитка.  
5. Заключні операції. 
6. Профілактика друкарського обладнання – очищення фарбових та 
зволожувальних апаратів та систем подавання зволожувальних розчинів. 
 
5.3.1. Підготовка матеріалів 
 
Як зазначено в розд. 5.1, важлива підготовка виробництва, операції 
вхідного контролю матеріалів, їх  відповідності замовленню, продуктивності 
машини і задруковуваного матеріалу. На підставі рекомендацій [4, 6, 9, 11, 
17] визначено вимоги та типова структура підготовчих робіт.  
Так, головною вимогою є сертифікати відповідності напівфабрикатів та 
матеріалів, що необхідні для проведення друкарського процесу (друкарські 
форми, ОГП, піддекельні матеріали, чохли для зволожувальних валиків, 
задруковувані матеріали та фарби, лаки та протизабруднювальні порошки, 
змивні та очищувальні засоби). Окрім цього, ці матеріали повинні бути 
готовими до застосування. 
Призначені для виконання технологічних процесів основні матеріали – 
папір, картон, фарби та лаки, а також додаткові технологічні матеріали та 
розчини (розчинники, концентрати, допоміжні матеріли та вода для 
приготування зволожувальних розчинів, технологічні добавки, 
протизабруднювальні порошки тощо) повинні піддаватись вхідному 
контролю на відповідність вимогам нормативних документів, сертифікатів, 
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сертифікатів відповідності, паспортів якості. Вхідний контроль матеріалів у 
загальному випадку виконує представник виробничої чи вимірювальної 
лабораторії, або ж працівник відділу контролю якості за визначеними 
показниками якості чи за показниками, за якими спостерігається відхили від 
встановлених норм у процесі використання цих матеріалів. 
Перед роботою, для виконання кожного замовлення, у друкарському 
цеху перевіряють кількість поданих у цех матеріалів на тираж, а також їх 
відповідність технічній специфікації замовлення. Для друкування тиражу 
рекомендовано використовувати основні матеріали однієї партії та одного 
ґатунку. 
Основні матеріали та інші технологічні матеріали, розчини та добавки 
повинні поступати у цех після перевірки неушкодження паковання, а також 
відповідності марковання вимогам специфікації на відповідне замовлення. 
Всі матеріали повинні зберігатись у вентильованих приміщеннях, на відстані 
від нагрівальних пристроїв (не менше ніж 1 м) — на стелажах або у шафах, 
роздільно за серіями, марками та призначенням. 
При зміні постачальника, отриманні нових партій матеріалів або у 
випадках виникнення дефектів у процесі друкування з причини 
невідповідності матеріалів заявленій якості, показники їх якості перевіряють 
працівники виробничої лабораторії або уповноважені представники відділу 
технічного контролю. За результатами перевірки складається акт перевірки 
та визначаються подальші дії – зміни ґатунку матеріалів, можливість їх 
використання при випуску іншої продукції, можливість додаткового 
підготування матеріалів для використання у випуску замовлення, повернення 
замовнику з виставленням штрафних санкцій тощо. Цей акт підписують: 
виконавці перевірки, представники цеху, керівництво підприємства і, за 
необхідності, представники замовника. Також дані про результати 
випробувань можуть слугувати підставою для оформлення претензій 
(рекламацій) постачальнику матеріалів, якість яких не відповідає 
 125 
задекларованими у сертифікатах (паспортах, контрактах тощо), а також 
вирішення претензій щодо відшкодування збитків у судовому порядку. 
Матеріали, що визнані такими, що не відповідають заявленим вимогам 
не можуть бути використані у випуску продукції. 
Перед друкуванням тиражу задруковувані матеріали, друкарські фарби 
та лаки повинні пройти акліматизацію у цехових умовах впродовж 24 год. 
Тиражні друкарські форми, які поступають у друкарський цех повинні 
бути покриті захисним колоїдом і не мати поверхневих пошкоджень. На 
формі повинні бути хрести-мітки для контролювання суміщення фарб, а 
також мітки для розрізування та фальцювання аркушів (у разі виконання цих 
операцій). Біля крайки форми, що відповідає обрізному полю 
задруковуваного матеріалу, повинні бути розміщені шкали оперативного 
контролю друкарського процесу. 
ОГП не повинні мати поверхневих пошкоджень і деформувань, що 
викликані умовами зберігання та транспортування. 
Піддекельна пластина повинна бути на 2-3 см вужчою від ОГП за 
твірною офсетного циліндра та на 15-20 см коротшою її довжини; товщина 
піддекельної пластини — 1,3 та 1,95 мм. Калібровані піддекельні матеріали 
(лавсанова плівка та папір) — 0,025-0,500 мм. 
Перед встановленням на офсетний циліндр вздовж передньої та задньої 
крайок ОГП і на однаковій відстані від них пробивають отвори на затискних 
планках. На піддекельному матеріалі отвори пробивають лише з однієї 
сторони. 
Особливості експлуатації ОГП наведено в пп. 4.1.2; 4.1.3. 
Всі задруковувані матеріали піддаються вхідному контролю. 
Задруковувані матеріали обирають для друкування працівники 
виробничого відділу із погодженням із замовником з врахуванням техніко-
технологічних можливостей друкарської машини та виду друкованої 
продукції. 
Підбирання паперу виконується під кожне замовлення залежно від: 
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— виду видання, його призначення; 
— можливостей виробництва, наявного обладнання; 
— вимог до якості продукції, подальшого оброблення тощо. 
Папір може бути як в рулонах, так і в аркушах. Залежно від цього, а 
також від типу друкарських машин, виконується і підготовка паперу. 
Наприклад, якщо папір у рулонах, а друкування виконується на листових 
друкарських машинах, тоді рулонний папір піддається розрізуванню 
(флатуванню) на аркуші з подальшим підрізуванням до відповідного 
формату. Якщо ж друкування виконується на рулонних машинах з рулону 
знімають пакування (амбалаж), перевіряють стан крайки та втулок, знімають, 
якщо є необхідність, верхні шари паперового полотна (зрив). Цю операцію 
виконують безпосередньо біля друкарської машини. 
Акліматизації піддається лише аркушевий папір, що немає герметичного 
пакування. Акліматизація — це приведення вологості паперу та його 
температури до оптимально необхідних значень або до значень цехових 
умов. Акліматизація паперу необхідна з причини його гігроскопічності, що 
призводить до коливання вологості паперу і, як наслідок, до деформування 
аркушів – подовженню або збіганню, лінійної деформації, зміні площинності 
(скручуванню або жолобленню), а також до зміні інших друкарсько-
технічних характеристик [6, 9, 11, 17]. 
Деформування паперу призводить до ускладнення друкарського 
процесу, а часом і до неможливості його виконання. Це виражається у 
порушенні приведення багатофарбового зображення, подаванні аркушів у 
друкарські секції, зминанню або утворенню зморшок на відбитках тощо. 
Акліматизацію виконують у спеціальних приміщеннях або в умовах 
цеху. Для цього невеликі пачки паперу по 50-70 аркушів підвішують у 
затискачах рухомого транспортера, що переміщується у приміщенні з 
визначеними показниками вологості та температури. Акліматизацію 
виконують протягом доби. Папір не потребує акліматизації, якщо він 
знаходиться у герметичному пакованні. 
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Папір у рулонах теж не потребує акліматизації, проте він повинен 
знаходитись у цехових умовах не менше ніж одну добу. 
Формати аркушів (листів) картону та паперу повинні відповідати 
вимогам ГОСТ 1342-78. При цьому необхідно вибирати найбільш 
економічний формат матеріалу, що забезпечує ефективне його використання 
при розробленні макета розміщення зображень на відбитку. 
Акліматизація (витримування) картону і паперу в приміщенні 
друкарського цеху забезпечує досягнення ними рівноважної вологості (в 
тому числі і всередині стопи), вимірюваної вологоміром (штекгігрометром) з 
різних сторін стопи паперу (картону). У зв'язку зі значним впливом на якість 
продукції показників температури і відносної вологості повітря у 
виробничому приміщенні, їх постійно контролюють психрометром, 
гігрометром або гігрографом. У разі різкого зниження (підвищення) 
відносної вологості повітря в цеху стопи задруковуваного матеріалу слід 
накривати чохлами з полімерних (водонепроникних) матеріалів. 
Підготовка води і зволожувальних розчинів наведена в розд. 2.4; 4.2. 
Фарби для друкування тиражу вибирає технолог виробничого відділу. 
При виборі фарб необхідно враховувати призначення і вид друкованої 
продукції. Для друкування багатоколірних зображень використовують тріаду 
фарб. Друкарські фарби за своїми реологічними властивостями (текучості, 
розтіканню, міцності структури, в'язкості), оптичним характеристикам, 
показниками міцності і чіткості передачі повинні відповідати вимогам 
сертифікатів постачальників [6, 9, 10, 11]. 
Офсетні друкарські фарби утворюють на задруковуваному матеріалі 
міцний фарбовий шар, при цьому реалізуються два основні механізми 
закріплення офсетних фарб — фізичний та хімічний [3-4, 6, 9, 10]: 
плівкоутворення за рахунок вбирання в пори паперу (фізичний) і 
окислювальна або УФ-полімеризація (хімічний). 
Офсетна друкарська фарба повинна мати відповідні хімічні і фізичні 
властивості, які забезпечують гідрофільний / гідрофобний або олеофільний / 
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олеофобним характер процесу друку (перенесення зображення з друкарської 
форми на ОГП і з ОГП на відбиток). 
Добавки, які вводять в фарбу безпосередньо перед друком регулюють 
різні властивості фарб, посилюючи або послаблюючи їх — залежно від 
режимів використання. За допомогою добавок можна прискорити або 
сповільнити процес плівкоутворення (висихання), змінити консистенцію, 
липкість, поліпшити стійкість до стирання і подряпин, збільшити стійкість до 
емульгування, змінити реологічні властивості [3-4, 6, 9, 10, 11]. 
Однією з основних властивостей фарби є швидкість її закріплення на 
відбитку. Після початкового закріплення фарби на відбитках з ними можна 
виконувати деякі технологічні операції, без пошкодження віддрукованого 
зображення зокрема, перевертати стопу паперу — для друкування зі 
зворотного боку аркушу. Основою отримання кольору в офсетного друку є 
технологія тріадного синтезу. Змінюючи кількість і марки фарб, що 
наносяться на матеріал, підбирають їх колір або відтінок, що максимально 
відповідає оригіналу. 
При придбанні сумішевих фарб використовують системи змішування 
базових фарб Panton чи HTS (у вигляді таблиць і каталогів), які можна 
візуально використовувати при приготуванні сумішевих фарб на виробництві 
— навіть за відсутності програмного забезпечення зазначеної системи 
автоматичного змішування фарб. 
При приготуванні фарб на тираж необхідно також мати на увазі, що 
невеликі відхилення зображень на відбитках за кольором можуть відбуватися 
і через колірний відтінок використовуваного задруковуваного матеріалу. 
Сучасні тенденції у виборі фарб полягають у забезпеченні екологічності 
виробництва і довкілля, тому бажано надавати перевагу фарбам, 
виготовленим на основі екологічної сировини. 
Друкарські фарби повинні відповідати вимогам європейських шкал: DIN 
16508, DIN 16509, DIN 16538 і DIN 16539, Kodak. 
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Перед використанням друкарських фарб і лаків для кожного замовлення 
контролюють відповідність їх друкарсько-технічних характеристик 
показникам у специфікації та відповідність колірних характеристик 
затвердженому оригіналу (пробному відбитку). 
Перед завантаженням фарби в фарбовий ящик друкарської машини з 
банки знімають кришку, паперову (картонну) прокладку і оглядають 
поверхню фарби. При наявності на поверхні фарби плівки її видаляють 
шпателем. Щоб уникнути потрапляння на фарбу бруду чи паперового пилу 
банку із залишками фарби закривають кришкою. Таким же чином поводяться 
і з лаками, що призначені для використання в фарбовому апараті (масляні 
лаки). 
Основними показниками фарб, що визначають їх друкарсько-технічні 
властивості, а також такими, що впливають на якість віддрукованої 
продукції, є [3-4, 6, 9, 10, 11]: 
– показник в'язкості (розтікання), що визначає поведінку фарби в 
друкарських секціях машини. В'язкість знижують додаванням спеціальних 
розчинників; 
– ступінь перетиру, що є кількісним виразом дисперсності фарб. 
Перетир впливає як на інтенсивність відбитків (оптичні властивості фарб), 
так і на якість передачі (продрукування) растрових елементів; 
– липкість, що характеризує внутрішньо-молекулярні (когезійні) сили 
зчеплення компонентів фарб. Липкість знижують введенням 
пом’якчувальних паст; 
– швидкість закріплення фарби на відбитку, яку підвищують введенням 
сикативів в кількості до 1-2 % від маси фарб; 
– ступінь емульгування фарби (зі зволожувальним розчином). 
Емульгування фарби знижують введенням спеціальних добавок у фарбу або в 
зволожувальний розчин; 
– інтенсивність фарб на відбитках, що побічно характеризує товщину 
шару фарби на відбитку. 
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Необхідні добавки для коригування друкарських фарб проводять за 
вказівкою технолога цеху. 
Колірний тон сумішевих фарб, приготованих для друку тиражу, 
затверджує технолог цеху — візуальним порівнянням кольору шару фарби, 
нанесеної тиражний задруковуваний матеріал, із затвердженим пробним 
відбитком або еталоном кольору. 
Друкарські форми повинні поступати в друкарський цех з нанесеним на 
їх поверхню захисним колоїдом та не мати поверхневих пошкоджень. На 
формі повинні бути всі технологічні мітки та відповідні шкали оперативного 
контролю — за межами обрізного поля. 
Друкар перед встановлення друкарських форм перевіряє їх 
комплектність та якість. Зображення на формі повинно бути розміщено 
відповідно макету. Форми для багатофарбового друку у комплекті повинні 
бути однакової товщини — різнотовщинність не більше 0,04 мм. 
Перед встановленням у друкарську машину форми загинаються у 
хвостовому полі на пристрої для загинання форм. 
 
5.4. Особливості технологічних операцій 
при застосуванні зволоження 
з антибактеріальними властивостями 
 
Ведення технологічного процесу друкування плоским офсетним друком 
зі зволоженням залежно від типу друкарського обладнання детально 
викладено в роботах [6, 8-11, 28]. При проведенні підготовчих операцій — 
прилагоджуванні — важливо окрім загальних (типових) вимог щодо 
готовності паперо-, фарбоживильної та зволожувальної систем тощо, 
керуватися особливостями конструкції друкарського обладнання, які 
викладені в паспорті машин. Зокрема, для друкарсько-обробних ліній, 
газетно-журнальних агрегатів, які включають додаткові секції лакування, 
скріплення, фальцювання тощо, системи централізованої подачі фарби і ЗР та 
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автоматичні секції змивання, важливо дотримуватися рекомендацій 
виробників. 
Однак спільним, загальним для ведення технологічного процесу є типові 
неполадки, які виявляються на відбитках у вигляді дефектів. На підставі 
робіт [3, 6, 8-11, 28] увиразнено низку дефектів, що виникають в процесі 
друкування, у тому числі й залежно від параметрів і якості зволоження  (табл. 
5.4) [29]. 
 
Таблиця 5.4 — Види дефектів, що пов’язані зі зволоженням, 
та рекомендації щодо їх усунення [3, 6, 8-11, 28] 
 
№ Види дефектів та 
причини їх виникнення 
Рекомендації 
щодо їх усунення 
1. Тінення (ПрЕ частково переносять фарбу) 
1. Наявність в складі паперу ПАР. 
2. ЗР подається в надмірній кількості. 
3. Друкування відбувається нещодавно 
зкорегованою фарбою зі зниженою 
в’язкістю. 
4. Не достатнього оброблені ПрЕ форми. 
 
5. Пошкоджена поверхня форми. 
 
6. Емульгування фарби. 
 
1. Замінити друкарський папір. 
2. Зменшити подачу ЗР. 
3. Після коригування витримати фарбу 
4-6 год. 
 
4. Додатково обробити ПрЕ 
спеціальним розчином. 
5. Зменшити притискання фарбових 
накочувальних валиків до ДФ. 
6. Виявити причину емульгування 
фарби та усунути її. 
 
2. Зажирювання (поява фарбових плям в 
процесі друкування у зв’язку з порушенням 
олеофобності ПрЕ) 
1. Не достатнього оброблені ПрЕ форми. 
 
2. Забруднені валики ЗА. 
3. Розірвані чохли на валиках. 
4. Валики ЗА приладжено не правильно. 
 
5. ЗР подається в недостатній кількості. 
 
 
6. Низька кислотність ЗР. 
 
 
 
1. Замінити ДФ або додатково 
обробити ПрЕ спеціальним розчином. 
2. Здійснити повторне очищення ЗА. 
3. Замінити чохли. 
4. Перевірити правильність 
прилагодження валиків. 
5. Перевірити систему подачі ЗР та 
збільшити кількість ЗР, що подається 
на форму. 
6. Підтримувати рН на рівні 4,8-5,5. 
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Продовження табл. 5.4 
№ Види дефектів та 
причини їх виникнення 
Рекомендації 
щодо їх усунення 
3. Погане відтворення світлих тонів та 
тонких ліній 
1. Надмірне зволоження ДФ. 
2. Емульгування фарби. 
 
3. Недостатня кількість фарби на ДФ та у 
ФА. 
4. Низька липкість фарби. 
 
 
5. Не достатнього оброблені ПрЕ форми 
перед друкуванням. 
6. Низька якість ДФ. 
7. Малий тиск між друкарським та 
офсетним циліндрами. 
 
 
1. Зменшити подачу ЗР. 
2. Виявити причину емульгування 
фарби та усунути її. 
3. Збільшити подачу фарби. 
 
4. Підвищити липкість фарби шляхом 
уведення відповідних засобів для 
корегування властивостей фарб. 
5. Додатково обробити ПрЕ 
спеціальним розчином. 
6. Виготовити нову ДФ. 
7. Відкоригувати тиск між 
друкарським та офсетним циліндрами. 
 
4. Емульгування фарби 
1. Надмірна кількість ЗР подається із ЗА. 
2. Занадто великі значення рН. 
 
3. Надмірна концентрація добавок, що 
впливають на емульгування. 
4. Вода занадто м'яка. 
 
5. Поверхня паперу містить ПАР. 
6. Низька якість фарби. 
 
1. Зменшити подачу ЗР. 
2. Відкоригувати рН до значень у 
межах 4.8-5.3; 
3. Перевірити і відкоригувати кількість 
ІПС. 
4. Встановити загальну жорсткість 
води на рівні 8-10° dH. 
5. За необхідності, замінити папір. 
6. Коригування фарби уведенням 
пасти проти емульгування (до 3%). В 
крайному випадку замінити фарбу. 
 
5. Зниження насиченості фарби 
1. Надмірне зволоження ДФ. 
2. Недостатня кількість фарби на ДФ та в 
ФА. 
3. Емульгування фарби. 
 
4. Низька липкість фарби. 
 
 
5. Не достатнього оброблені ПрЕ форми. 
 
6. Малий тиск між друкарським та 
офсетним циліндрами. 
7. Низька якість ДФ. 
 
1. Зменшити подачу ЗР. 
2. Збільшити подачу фарби. 
 
3. Виявити причину емульгування 
фарби та усунути її. 
4. Підвищити липкість фарби шляхом 
уведення відповідних засобів для 
корегування властивостей фарб. 
5. Додатково обробити ПрЕ 
спеціальним розчином. 
6. Відкоригувати тиск між 
друкарським та офсетним циліндрами. 
7. Виготовити нову ДФ. 
 
 
 
 
 133 
Закінчення табл. 5.4 
№ Види дефектів та 
причини їх виникнення 
Рекомендації 
щодо їх усунення 
6. Погане закріплення фарби на відбитках 
1. Високий рівень рН ЗР. 
2. Надмірне зволоження ДФ. 
3. Емульгування фарби. 
 
4. Фарба містить надмірну кількість 
допоміжних речовин. 
5. Надмірний шар фарби. 
6. Друкування здійснюється холодною 
фарбою. 
7. Фарба не відповідає типу паперу. 
 
1. Відрегулювати рівень рН. 
2. Зменшити подачу ЗР. 
3. Виявити причину емульгування 
фарби та усунути її. 
4. Друкування здійснювати 
нерозведеними фарбами. 
5. Зменшити подачу фарби. 
6. Провести акліматизацію холодної 
фарби. 
7. Замінити папір або фарбу. 
7. Проява фарбових смуг на відбитках 
1. Биття фарбових та зволожувальних 
валиків. 
2. Різне зусилля притискання фарбових 
накочувальних валиків до ДФ та фарбового 
розкочувального циліндра. 
3. Недостатнє зусилля притискання 
зволожувальних накочувальних валиків до 
поверхні ДФ. 
4. Наявність грубих швів на чохлах, що 
огортають поверхню зволожувальних 
валиків. 
5. Нерівності в місцях закріплення ДФ. 
 
1. Перевірити підшипники валів та при 
необхідності замінити їх. 
2. Правильно приладити валики. 
 
 
3. Замінити обшивку або чохли на 
зволожувальних валиках. 
 
4. Перевірити і замінити чохли при 
цьому акуратно виконати операцію 
закріплення їх на валиках. 
5. Вирівняти нерівності, що виникли 
при закріпленні ДФ. 
8. Утворення піни 
1. Наявність миючого агента в системі 
циркуляції. 
2. Використано добавку, що сприяє 
утворенню піни.  
 
1. Приготувати новий ЗР. 
 
2. При необхідності замінити добавку. 
9. Оголення розкочувальних циліндрів ФА 
1. Емульгування фарби. 
 
2. Високий рівень рН ЗР. 
3. Неправильно встановлено розкочувальні 
валики. 
 
1. Виявити причину емульгування 
фарби та усунути її. 
2. Відрегулювати рівень рН. 
3. Перевірити контакт між 
розкочувальними циліндрами та 
розкочувальними валиками. 
10. Налипання фарби на ОГП 
1. В ФА подається надмірна кількість 
фарби. 
2. Підвищена липкість фарби. 
 
3. Низька температура фарби. 
 
4. Потрапляння у фарбу паперового пилу. 
 
5. ЗР подається в надмірній кількості. 
 
1. Зменшити подачу фарби. 
 
2. Знизити липкість шляхом введення 
відповідних засобів. 
3. Провести акліматизацію холодної 
фарби. 
4. Замінити папір, вимити ФА та 
подати свіжу фарбу. 
5. Зменшити подачу ЗР. 
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Методичні рекомендації для перевірки знань 
 
Запитання для самоперевірки 
1. Головні засади контролю на виробництві? 
2. Які критерії якості відбитків? 
3. Унормовані характеристики і їх чисельні відхилення? 
4. Що собою являють шкали і тест-форми для контролю параметрів? 
5. Як впливає кількість ЗР і ІПС в ЗР на оптичні і колірні 
характеристики відбитків? 
6. Які типові операції процесу друкування при застосуванні 
антибактеріальних компонентів ЗР? 
 
Завдання для поглибленого самостійного вивчення 
1. Проаналізувати емульгування фарб і його вплив на їх друкарсько-
технічні властивості. 
2. Вивчити шкали оперативного контролю і концепція стандартизації 
репродукування. 
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6. КОМПЛЕКСНІ КОНТРОЛЬНІ ЗАВДАННЯ 
ДЛЯ ПЕРЕВІРКИ ЗНАНЬ 
 
Комплексні контрольні завдання (ККЗ) виконуються з метою 
встановлення рівня засвоєння фізико-хімічної сутності явищ взаємодії 
елементів друкарського контакту та зміни їх складу, структури і 
властивостей під упливом чинників друкування; методів вибору, підготовки, 
розроблення і застосування зволожувальних розчинів; методів і засобів: 
контролю поточних властивостей зволоження, управління технологічними 
режимами і впливу параметрів на якість відбитків. 
Також важливо оцінити можливості застосувати знання для обрання 
концентрату зволожувального розчину відповідно якості водогінної води, 
системи зволоження, задруковуваного матеріалу, продуктивності 
друкарського процесу, фарби, обладнання; приготування і контролю 
параметрів зволожувального розчину, оцінювання його змін та корегування 
антибактеріальних властивостей; проведення підготовки і профілактики 
друкарського обладнання, фарбового і зволожувального апаратів до друку; 
контролю поточних властивостей зволожувального розчину, параметрів 
друку, якості відбитків. 
ККЗ складаються з п’яти питань, які пов’язані між собою однією 
змістовною ідеєю, на реалізацію якої необхідно застосувати знання і вміння 
за результатами опанування навчального посібника «Зволоження в 
офсетному друці». 
Кожне з п’яти питань ККЗ оцінюється такою кількістю балів: 
— «відмінно», повна відповідь (не менше 90 % потрібної інформації) 
— 20…18 балів; 
— «добре», достатньо повна відповідь (не менше 75 % потрібної 
інформації), або незначні неточності — 17-11 балів; 
— «задовільно», неповна відповідь (не менше 60 % потрібної 
інформації) та деякі помилки — 10-8 балів; 
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 — «незадовільно», незадовільна або повністю неправильна відповідь 
— 0 балів. 
Рейтинг вирішення ККЗ оцінюється за сумою балів, які 
підсумовуються відповідно загальній максимальній сумі 100 балів і 
переводяться у оцінку (табл. 6.1). 
 
Таблиця 6.1 — Відповідність суми балів оцінці виконання ККЗ 
Бали Оцінка ECTS Оцінка традиційна 
95–100 А 
Зараховано 
85–94 В 
75–84 С 
65–74 D 
60–64 E 
менше 60 Fх Незараховано 
 
6.1. Зміст питань ККЗ та варіанти завдань 
 
6.1.1. Питання комплексного контрольного завдання 
 
1. Поясніть особливості заданого типу друкарського обладнання для 
виконання завдань за варіантом. 
2. Оберіть і обґрунтуйте вибір концентрату зволожувального розчину 
відповідно умов варіанту. 
3. Наведіть схему технологічного процесу підготовки зволожувального 
розчину залежно від умов варіанта. 
4. Задайте параметри вхідного і поточного контролю властивостей 
розчину. 
5. Обґрунтуйте раціональний спосіб експлуатації зволожувального 
апарата для запобігання утворення плісняви відповідно умов варіанту. 
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 6.1.2. Варіанти завдань 
 
Варіант 1 
Двофарбова офсетна друкарська машина KBA Rapida 72К  (2+0; 52×72 
см) з плівковою (без чохлів) системою зволоження експлуатується на 
підприємстві з такими показниками якості водогінної води: рН=6,6; загальна 
жорсткість 17 °dH; електропровідність 235 мкСм/см. 
Виконуються замовлення текстово-ілюстраційної продукції — плакати, 
обкладинки, буклети форматом 60×84/2 середнім накладом 10 тис. 
примірників в 4 фарби, папір крейдований масою від 140 до 250 г/м2. 
 
Варіант 2 
600 назв книг формату 84×108/32 середнім накладом 15 тис. 
примірників з двофарбовими простими приклейними форзацами друкуються 
офсетним способом на машині Speedmaster SM-74 (2+0; 52×74 см) з 
плівковою (без чохлів) системою зволоження на підприємстві з такими 
показниками якості водогінної води: рН=7; загальна жорсткість 10 °dH; 
електропровідність 220 мкСм/см. 
 
Варіант 3 
Підприємство друкує впродовж року 140 назв дитячих чотирифарбових 
книг формату 70×100/16 середнім обсягом 14 фізичних друкарських аркушів 
і середнім накладом 50000 примірників. Книжкові блоки складаються із 16-
сторінкових зошитів. В друкарському цеху встановлено дві рулонні машини 
Ultraset-72 (4+4; 70×101,2 см) з плівковою (без чохлів) системою зволоження. 
Якість водогінної води: рН=7; загальна жорсткість 11 °dH; 
електропровідність 330 мкСм/см. 
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Варіант 4 
680 назв книг формату 84×108/32 середнім накладом 10000 
примірників з трифарбовими приклейками по дві на кожну назву друкуються 
на аркушевих машинах S-Offset (1+0; 52×74 см) на підприємстві з такими 
показниками якості водогінної води: рН=7,35; загальна жорсткість 20 °dH; 
електропровідність 1050 мкСм/см. 
 
Варіант 5 
Аркушеві офсетні друкарські машини Speedmaster SM-102 (4+0; 72x102 
см) впродовж року виконують замовлення з друкування чотирифарбових 
обкладинок палітурок типу 5 видань формату 60×90/8, чотирифарбових 
плакатів 60×84/1 та буклетів 60×84/12 із середнім накладом 25000 
примірників (загальний тираж за рік 8 млн. примірників) на підприємстві з 
такими показниками якості водогінної води: рН=7; загальна жорсткість 8 
°dH; електропровідність 200 мкСм/см. 
 
Варіант 6 
Аркушеві друкарські машини MAN Roland 206+L HOB (6 фарб + лак, 
висока прийомка, 52×74 см) виконують замовлення на друкування 8000 видів 
паковань у шість фарб з лакуванням УФ-лаком середнім накладом 35 тис. 
примірників на коробковому картоні типу хром-ерзац товщиною 0,8 мм на 
підприємстві з такими показниками якості водогінної води: рН=7,2; загальна 
жорсткість 12 °dH; електропровідність 430 мкСм/см. 
 
Варіант 7 
500 назв чотирифарбових видань формату 70×100/8, обсягом 5 
фізичних друкарських аркушів і середнім накладом 35000 примірників 
друкується впродовж року на офсетних аркушевих машинах Speedmaster SM-
102P (4+4; 72×102 см) на підприємстві з такими показниками якості 
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водогінної води: рН=7,35; загальна жорсткість 21 °dH; електропровідність 
1030 мкСм/см. 
 
Варіант 8 
1000 книга формату 60×90/16, обсягом 27 фізичних друкарських 
аркушів і середнім накладом 90000 примірників друкуються на офсетних 
рулонних машинах Rotoman S (4+4; 90×63 см) з отриманням 32-сторінкових 
зошитів на підприємстві з такими показниками якості водогінної води: 
рН=6,5; загальна жорсткість 17 °dH; електропровідність 330 мкСм/см. 
 
Варіант 9 
Впродовж року 400 двофарбових видань формату 70×90/16, середніми 
обсягом 23 фізичних друкарських аркушів та накладом 45000 примірників 
друкують на офсетних аркушевих машинах Roland R-804-6 (2+2; 100×140 см) 
на підприємстві з такими показниками якості водогінної води: рН=7,2; 
загальна жорсткість 21 °dH; електропровідність 830 мкСм/см. 
 
Варіант 10 
Чотирифарбові видання формату 84×108/16, кількістю назв 900, 
середніми обсягом 15 фізичних друкарських аркушів та накладом 5000 
примірників друкують на офсетних аркушевих машинах Roland R-802-5 (2+0; 
89×126 см) на підприємстві з такими показниками якості водогінної води: 
рН=6,8; загальна жорсткість 12 °dH; електропровідність 430 мкСм/см. 
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7. ПЕРЕЛІК ПРИЙНЯТИХ СКОРОЧЕНЬ, 
ПОЗНАЧЕНЬ І ТЕРМІНІВ 
 
ВПІ — Видавничо-поліграфічний інститут. 
ВПІ НТУУ «КПІ» — Видавничо-поліграфічний інститут Національного 
 технічного університету України «Київський політехнічний інститут». 
ВПК — видавничо-поліграфічний комплекс. 
ДЕ — друкувальні елементи. 
Декель — пружне покриття друкарського (офсетного) циліндра (тигеля) 
 для забезпечення контакту задруковуваного матеріалу 
 (носія інформації) з друкарською формою. 
Друкарський процес — метод (спосіб) взаємодії інформаційного, 
 енергетичного і матеріального потоків для відтворення графічної 
 інформації на друкованому відбитку. 
Друкарський контакт — стикування (стикання, дотик) деталей і матеріалів 
 у циклічному процесі друку у друкувальному пристрої за певний 
 проміжок часу. 
Елемент — складова частина (деталь механізму, матеріал), що приймає 
 участь у певному технологічному процесі (наприклад, 
 друкарському). 
Елемент друкарського контакту — 1. Деталь друкувального пристрою. 
 2. Матеріал технологічного процесу друку. 3. Енергетична дія. 
Енергетичний цикл друку — сумарний проміжок часу контакту елементів 
 друкувального пристрою з носієм інформації та часу закріплення 
 зображення на відбитку за допомогою 
 послідовно-імпульсної енергетичної дії. 
ЗА — зволожувальний апарат. 
ЗР — зволожувальний розчин. 
ІПС — ізопропиловий спирт.  
ІЧ — інфрачервоний діапазон спектра випромінювання. 
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Кп — коефіцієнт перенесення фарби (зволожувального розчину). 
ККЗ — комплексні контрольні завдання. 
Контакт — дотик, стикування (місце дотику, стикування) елементів 
 (деталей, матеріалів, даних), де створюються умови здійснення певної 
 дії (наприклад, перенесення інформації на носій). 
Контактні методи друку — методи друку, в яких перенесення інформації 
 на носій здійснюється стикуванням (стиканням, дотиком) елементів 
 (деталей і матеріалів) друкарського технологічного процесу 
 за допомогою механічної енергетичної дії. 
Матеріал — первинний предмет праці, який використовується для 
 виготовлення виробу. 
НТД — нормативно-технічна документація. 
ОГП — офсетні гумовотканинні полотнища. 
ПАР — поверхнево-активні речовини. 
ПВХ — полівінілхлорид. 
ПЕ — поліетилен. 
ПрЕ — проміжні елементи. 
Проектування — укладання опису ще неіснуючого об’єкта на основі 
 первинного його уявлення і (або) алгоритму його функціонування 
 для створення цього об’єкта в заданих умовах. 
Процес — визначений хід дій, які виконуються в заданих умовах 
 з певною метою або результатом. 
УАД — Українська академія друкарства. 
УФ — ультрафіолетовий діапазон спектра випромінювання. 
ФА — фарбовий апарат. 
ФДФ — фотополімерна друкарська форма. 
Цикл друкування — проміжок часу, в якому виконується набір регулярно 
 повторюваних технологічних операцій взаємодії елементів 
 друкарського контакту — приймання, розшифровування і нанесення 
 на носій (задруковуваний матеріал) даних (інформації). 
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Якість друкування — технічна характеристика друкувального пристрою, 
 яка визначається параметрами роздільної здатності та ступенем 
 відповідності знаків характеристикам оригіналу. 
Якість продукції — сукупність властивостей (параметрів), які відображають 
 естетичність, екологічність, новизну, надійність, довговічність, 
 ергономічність, економічність виробів і забезпечують їм здатність 
 задовольняти споживача. 
CMY — Cyan, Magenta, Yellow. 
CMYK — блакитний (Cyan), пурпуровий (Magenta), жовтий (Yellow) 
і чорний ключовий (Key) — це фарби моделі змішування кольорів 
CMYK: автотипного субтрактивного синтезу — чотири кольори, 
які застосовуються для друкування кольорових зображень. 
ΔΕ — колірні відмінності. 
%50
.віднS∆  — деформація (розтискування) растрових елементів з відносною 
площею растрових елементів 50 %. 
δгт — поверхневий натяг на межі розподілу фаз «газ-тверде тіло». 
δрт — «рідина-тверде тіло». 
δгр — «газ-рідина». 
εпр. — пружна деформація. 
εел. — еластична деформація. 
εповз. — деформації повзучості. 
λ — довжина хвилі електромагнітного випромінювання. 
ν — хвильове число. 
σ — коефіцієнт поверхневого натягу. 
σкр — критичний поверхневий натяг. 
τ — час релаксації.  
θ — крайовий кут змочування. 
D — оптична густина. 
Dвідб. — оптична густина відбитка. 
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Dсл. — оптична густина сліду на задруковуваному матеріалі. 
Dч — оптична густина чорної фарби. 
°dH — німецький градус жорсткості водогінної води, що відповідає 
українському значенню показника жорсткості: 1 мг⋅СаО/дм3 ×2,8. 
Наприклад, дуже м’яка вода за українським показником становить 1,5, 
за німецьким відповідно значенню 4. 
gо.д. — кількість фарби, перенесеної з форми на 1 см2 поверхні ОГП. 
hз.р. — товщина шару зволожувального розчину на ОГП. 
hОГП — товщина шару фарби на ОГП. 
hф — товщина шару фарби на формі. 
K50, C50, M40 — поля на фотоформах (друкарських формах) за тестовою 
 шкалою GCR/UCR. 
P — тиск. 
рН — водневий показник. 
Sвідн. — відносна площа растрових елементів. 
%50
.віднS  — поле з відносною площею растрових елементів 50 %.  
Sвідн. ор. — відносна площа растрових елементів на тестовій шкалі оригіналу. 
Sвідн. ф. — відносна площа растрових елементів на друкарській формі. 
Wa — роботою адгезії. 
Wк — робота когезії. 
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Додаток 1 
Технічні характеристики ОГП (до п. 4.1.2) 
 
Марка Фірма-
виробник, 
країна 
Товщина, 
мм 
Твер-
дість, 
одиниць 
Шора 
Подов-
ження, 
% 
Деформація 
стиснення 
Рекомендації 
виробників 
до застосування 
ДК «УЗГТВ», 
Російська 
Федерація 
1,95±0,025 мм 
(4-и шарове без 
компресійного 
шару) 
— 2,6 
при 
наван-
таженні 
200 
Н/см2 
4,5 % 
при 
наванта- 
женні 80 
Н/см2 
Аркушевий 
офсетний друк 
Е «УЗГТВ», 
Російська 
Федерація 
4,3 ±0,015 мм 
(4-и шарове без 
компресійного 
шару) 
— 8 
при 
навата-
женні 
100 
Н/см2 
— Для друкування 
цінних паперів 
Л «УЗГТВ», 
Російська 
Федерація 
4,3 ±0,35 мм 
(4-и шарове без 
компресійного 
шару) 
— 8 
при 
наванта-
женні 
100 
Н/см2 
— Для нанесення 
безколірного лаку 
на листи жерсті 
ПЛ «УЗГТВ», 
Російська 
Федерація 
1,98±0,025 
(4-и шарове) 
— 1,0−2,0 6,0−8,0% 
при 
наванта-
женні 80 
Н/см2 
Для друку на 
полімерних 
матеріалах 
ПМН-1 «УЗГТВ», 
Російська 
Федерація 
1,98±0,05 
(4-и шарове) 
76−80 1,0 5,0−8,0% Аркушевий і 
рулонний офсетний 
друк на папері 
ПМН-2 «УЗГТВ», 
Російська 
Федерація 
1,98±0,05 
(3-и шарове) 
73−77 1,0 9,0−12,0% Аркушевий і 
рулонний офсетний 
друк на картоні 
РУСЬ-1 «УЗГТВ», 
Російська 
Федерація 
1,98±0,015 
(4-и шарове) 
78 1,0 5,0−8,0%  
при 
наванта-
женні 80 
Н/см2 
Аркушевий і 
рулонний офсетний 
друк на папері 
РУСЬ-2 «УЗГТВ», 
Російська 
Федерація 
1,98±0,015 
(4-и шарове) 
77 1,0 9,0−12,0%  
при наванта-
женні 80 
Н/см2 
Аркушевий і 
рулонний офсетний 
друк на картоні 
Crystal «ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,69; 1,95 78 0,75 0,167± 
0,027 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Аркушевий 
офсетний друк 
Dot Star-
НС 
«ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,69; 1,95 80 0,9±0,3 0,207± 
0,027 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Аркушевий 
офсетний друк, 
друк паковань 
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Продовження додатку 1 
 
Марка Фірма-
виробник, 
країна 
Товщина, 
мм 
Твер-
дість, 
одиниць 
Шора 
Подов-
ження, 
% 
Деформація 
стиснення 
Рекомендації 
виробників 
до застосування 
Dot Star-
TR 
«ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,95 82 0,75±0,
15 
0,207± 
0,027 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Друк газет на 
машинах з 
друкарською 
секцією 
планетарного типу 
з холодною сушкою 
Ebony «ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,69; 1,95 78 0,75±0,
15 
0,187± 
0,027 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Аркушевий 
офсетний друк з 
гарячою сушкою, 
друк на металі 
Ebony-
НС 
«ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,69; 1,95 78 0,9±0,3 0,207± 
0,027 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Аркушевий 
офсетний друк, 
друк на металі 
Ebony-
МВ 
«ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,63 81 — 0,190± 
0,015 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Офсетний друк з 
гарячою сушкою, 
полотно з 
металевою основою 
Evolution
-TR 
«ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,69; 1,95, 
з піддекель-
ним 
матеріалом 
2,06–2,18 
81 0,75±0,
15 
0,207± 
0,027 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Офсетний друк з 
холодною сушкою 
FSR «ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,69; 1,95 80 0,75±0,
15 
0,187± 
0,027 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Аркушевий 
офсетний друк з 
гарячою сушкою 
FSR-MB 
News 
«ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,75 84 — 0,190± 
0,020 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Офсетний друк з 
холодною сушкою, 
полотно з 
металевою основою 
FSR-MB «ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,62 82 — 0,182± 
0,017 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Офсетний друк з 
гарячою сушкою, 
полотно з 
металевою основою 
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Продовження додатку 1 
 
Марка Фірма-
виробник, 
країна 
Товщина, 
мм 
Твер-
дість, 
одиниць 
Шора 
Подов-
ження, 
% 
Деформація 
стиснення 
Рекомендації 
виробників 
до застосування 
FSR-TR «ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,95 80 0,9±0,3 0,207± 
0,027 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Рулонний офсетний 
друк з холодною і 
гарячою сушкою 
Litho-HC «ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,69; 1,95 80 0,9±0,3 0,207± 
0,027 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Аркушевий 
офсетний друк, 
друк паковань 
Prestige «ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
2,30 60 0,75±0,
15 
0,505± 
0,050 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Аркушевий 
офсетний друк, 
друк паковань 
Prisma-
HC 
«ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,69; 1,95 78 0,9±0,3 0,207± 
0,027 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Аркушевий 
офсетний друк на 
папері, картоні 
Spectral «ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,69; 1,95 80 0,75±0,
15 
0,167± 
0,027 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Аркушевий 
офсетний друк 
Syncro-
TR 
«ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,69; 1,95, 
з піддекель-
ним 
матеріалом 
2,06–2,18 
82 0,75±0,
15 
0,207± 
0,027 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Офсетний друк з 
холодною і гарячою 
сушкою 
Violett «ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,69; 1,95 79 — 0,167± 
0,027 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Аркушевий 
офсетний друк, 
друк на металі, 
полотно стійке до 
дії УФ-фарб 
Violett-
HC 
«ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,69; 1,95 80 0,9±0,3 0,207± 
0,027 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Аркушевий 
офсетний друк, 
друк на металі, 
полотно стійке до 
дії УФ-фарб 
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Марка Фірма-
виробник, 
країна 
Товщина, 
мм 
Твер-
дість, 
одиниць 
Шора 
Подов-
ження, 
% 
Деформація 
стиснення 
Рекомендації 
виробників 
до застосування 
Violett-
МВ 
«ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,62 81 — 0,185± 
0,015 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Аркушевий і 
рулонний офсетний 
друк з гарячою 
сушкою, полотно з 
металевою 
основою, стійке до 
дії УФ-фарб 
Zenith-
MB News 
«ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,75 84 — 0,190± 
0,020 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Офсетний друк з 
холодною сушкою, 
полотно з 
металевою основою 
Zenith-
MB 
«ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,62 82 — 0,187± 
0,017 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Офсетний друк з 
гарячою сушкою, 
полотно з 
металевою основою 
Zenith-
TR 
«ContiTech 
Elastomer», 
Німеччина 
1,69; 1,95 82 0,75±0,
15 
0,207± 
0,027 мм 
при 
наванта-
женні 1350 
кПа  
Офсетний друк з 
гарячою сушкою 
David M 
QL Blue 
«DAY 
Interna-
tional», 
Німеччина 
1,70 (3-и 
шарове); 1,95 
(4-и шарове) 
78 1,0 0,32 мм 
при 
наванта-
женні 2060 
кПа 
Аркушевий і 
рулонний офсетний 
друк на папері і 
картоні 
dayGra-
phica 36 
«DAY 
Interna-
tional», 
Німеччина 
1,70; 1,95 78 0,7 0,17 мм 
при 
наванта-
женні 1060 
кПа; 
0,22 мм 
при 
наванта-
женні 2060 
кПа 
Офсетний друк 
dayGra-
phica 
8200 
Eclipse 
«DAY 
Interna-
tional», 
Німеччина 
1,70; 1,95 75 1,0 0,13 мм 
при 
наванта-
женні 1060 
кПа, 
0,17 мм 
при 
наванта-
женні 2060 
кПа 
Офсетний друк 
УФ-фарбами 
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Марка Фірма-
виробник, 
країна 
Товщина, 
мм 
Твер-
дість, 
одиниць 
Шора 
Подов-
ження, 
% 
Деформація 
стиснення 
Рекомендації 
виробників 
до застосування 
dayGra-
phica 
8213 
«DAY 
Interna-
tional», 
Німеччина 
1,70; 1,95 81 0,7 0,08 мм 
при 
наванта-
женні 1060 
кПа, 
0,10 мм 
при 
наванта-
женні 2060 
кПа 
Для друку на жерсті 
та інших 
невсотувальних 
матеріалах 
dayGra-
phica 
8897 
News-
Printer 
«DAY 
Interna-
tional», 
Німеччина 
1,70; 1,95 78 1,1 0,102 мм 
при 
наванта-
женні 1060 
кПа (3-и 
шарове); 
0,152 мм 
при 
наванта-
женні 2060 
кПа (3-и 
шарове); 
0,127, 
0,177 мм 
при 
наванта-
женні 2060 
кПа (4-и 
шарове) 
Для друку газет 
Blue 
Ribbon 
8212 
«Day 
Interna-
tional», 
США 
1,70 (3-и 
шарове); 1,95 
(4-и шарове) 
78 <1,85 — Аркушевий 
офсетний друк 
DayGra-
phica  
Precision 
200 
«Day 
Interna-
tional», 
США 
1,95 (4-и 
шарове) 
75 <1,88 — Аркушевий 
офсетний друк 
DayGra-
phica 
5000 
«Day 
Interna-
tional», 
США 
— 79 
(3-и 
шарове); 
77 
(4-и 
шарове) 
1,0 0,165− 
0,230 мм 
(3-и 
шарове); 
0,180− 
0,250 мм 
(4-и 
шарове) 
Рулонний офсетний 
друк з гарячою 
сушкою 
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Марка Фірма-
виробник, 
країна 
Товщина, 
мм 
Твер-
дість, 
одиниць 
Шора 
Подов-
ження, 
% 
Деформація 
стиснення 
Рекомендації 
виробників 
до застосування 
DayGra-
phica 
5010 
«Day 
Interna-
tional», 
США 
— 79 
(3-и 
шарове); 
77 
(4-и 
шарове) 
1,0 0,165− 
0,230 мм 
(3-и 
шарове); 
0,180− 
0,250 мм 
(4-и 
шарове) 
Рулонний офсетний 
друк з гарячою 
сушкою 
DayGraph
ica 5500 
«Day 
Interna- 
tional», 
США 
1,96 
(4-и шарове) 
77 0,9 0,170− 
0,240 мм 
Рулонний офсетний 
друк з холодною і 
гарячою сушкою 
Explorer 
3000 
«Day 
Interna- 
tional», 
США 
1,70±0,015 
(3-и шарове); 
1,95±0,015 
(4-и шарове) 
78 1,0 
 
 
0,9 
6,4 % Високохудожній 
аркушевий і 
рулонний офсетний 
друк і офсетний 
друк без 
зволоження 
8500 
Accu-Dot 
«Day 
Interna- 
tional», 
США 
1,70±0,015 
(3-и шарове); 
1,95±0,015 
(4-и шарове) 
78 0,9 6,5 % Аркушевий і 
рулонний офсетний 
друк 
Accura «Duco», 
Велика 
Британія 
1,68; 
 
1,95 
(3-и шарове) 
75 <1,4 6,4 % Аркушевий 
офсетний друк, 
друк паковань 
звичайними 
фарбами 
Black 
Underlay 
«Duco», 
Велика 
Британія 
0,50 
(1-о шарове); 
0,70 
(1-о шарове); 
1,0 
(2-о шарове); 
1,68 
(3-и шарове); 
1,95 
(4-и шарове); 
1,30 
(2-о шарове) 
85 
 
78 
 
79 
 
73 
 
75 
 
79 
— — Аркушевий 
офсетний друк, 
друк паковань 
Blue 
Sticky 
«Duco», 
Велика 
Британія 
0,90; 0,95; 1,0;  
 
1,05 
(2-о шарове) 
79 — 9,0 % Піддекельний 
матеріал для 
друкарської форми 
при друці 
звичайними і УФ-
фарбами 
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Марка Фірма-
виробник, 
країна 
Товщина, 
мм 
Твер-
дість, 
одиниць 
Шора 
Подов-
ження, 
% 
Деформація 
стиснення 
Рекомендації 
виробників 
до застосування 
Butyl «Duco», 
Велика 
Британія 
1,95; 
1,95 
(4-и шарове); 
3,85 
(8-и шарове); 
3,0 
58 
69 
 
56 
 
59 
1,5, 
1,3, 
 
0,91, 
 
0,78 
— Друк на пластику 
кетоновими і УФ-
фарбами 
Carton 1 «Duco», 
Велика 
Британія 
1,95 
(3-и шарове) 
76 1,4 6,7 % Друк паковань 
звичайними і УФ-
фарбами 
Carton 
Grey 
«Duco», 
Велика 
Британія 
1,68; 
1,95 
(3-и шарове) 
80 1,3 7,2 % Друк паковань 
звичайними і УФ-
фарбами 
Dot 
Master 
«Duco», 
Велика 
Британія 
1,68; 
1,95 
(3-и шарове) 
75 <1,4 6,4 % Аркушевий 
офсетний друк, 
друк паковань 
звичайними 
фарбами 
Grey 
Sticky 
«Duco», 
Велика 
Британія 
0,90; 0,95 (2-о 
шарове) 
80 — 9,0 % Піддекельний 
матеріал для 
друкарської форми 
при друці 
звичайними і УФ-
фарбами 
Headline «Duco», 
Велика 
Британія 
1,95; 
2,10 
(3-и шарове) 
75 <1,2 7,2 % Газетний друк з 
холодною сушкою 
звичайними 
фарбами 
Metal 1 «Duco», 
Велика 
Британія 
1,95 
(4-и шарове) 
76 <1,4 6,5 % Аркушевий 
офсетний друк, 
друк на металі 
звичайними 
фарбами 
Metal 2 «Duco», 
Велика 
Британія 
1,95 
(3-и шарове) 
76 — 6,5 % Друк на металі 
звичайними 
фарбами 
Metal 2А «Duco», 
Велика 
Британія 
1,95 
(3-и шарове) 
75 — 6,2 % Друк на металі УФ- 
і поліефірними 
фарбами 
Metal 3 «Duco», 
Великобри
танія 
1,95 
(4-и шарове) 
76 <1,4 6,9 % Аркушевий 
офсетний друк, 
друк на металі УФ-
фарбами 
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Марка Фірма-
виробник, 
країна 
Товщина, 
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Твер-
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одиниць 
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стиснення 
Рекомендації 
виробників 
до застосування 
Super 5 «Duco», 
Велика 
Британія 
1,68; 
1,95 
(3-и шарове) 
74 <1,4 6,6 % Аркушевий 
офсетний друк 
звичайними 
фарбами 
Superflex «Duco», 
Велика 
Британія 
1,95 
(2-о шарове) 
65 — 9,0 % Аркушевий 
офсетний друк, 
друк паковань, на 
металі звичайними і 
УФ-фарбами 
Superstrip «Duco», 
Велика 
Британія 
1,68; 
1,95 
(3-и шарове) 
74 <1,4 7,2 % Для вибіркового 
лакування водними 
і УФ-лаками 
Superstrip 
3A 
«Duco», 
Велика 
Британія 
1,30 88 — 7,6 % Для вибіркового 
лакування 
покривними, 
водними і УФ-
лаками, полотно з 
поліестровою 
основою 
Superstrip 
3A Sticky 
«Duco», 
Великобри
танія 
1,05; 1,95 (2-о 
шарове) 
88 — 7,6 % Для вибіркового 
лакування 
ґрунтовими, 
водними, УФ-
лаками 
Superstrip 
3В 
«Duco», 
Велика 
Британія 
1,40 90 — 6,9 % Для вибіркового 
лакування 
ґрунтовими, 
водними, УФ-
лаками, полотно з 
поліестровою 
основою 
Superstrip 
4 
«Duco», 
Великобри
танія 
1,95; 2,16 74 — 7,2 % Для вибіркового 
лакування 
ґрунтовими 
водними і УФ-
лаками, полотно з 
поліестровою 
основою 
Superstrip 
4 UV 
«Duco», 
Велика 
Британія 
1,95 82 — 6,0 % Для вибіркового 
лакування 
ґрунтовими, УФ-
лаками, полотно з 
поліестровою 
основою 
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Рекомендації 
виробників 
до застосування 
TR 
Turquoise 
«Duco», 
Велика 
Британія 
1,68; 
1,95 
(3-и шарове) 
76 <1,4 6,5 % Аркушевий і 
рулонний офсетний 
друк, газетний друк 
з холодною і 
гарячою сушкою 
звичайними і УФ-
фарбами 
UV 
Compres-
sible 
«Duco», 
Велика 
Британія 
1,68; 
1,95 
(3-и шарове) 
76 <1,4 6,0 % Аркушевий 
офсетний друк, 
друк паковань, друк 
на жерсті, пластику 
УФ-фарбами 
UV 
Sticky 
«Duco», 
Велика 
Британія 
0,95; 1,0; 
1,68 
(2-о шарове) 
78 — 9,0 % Піддекельний 
матеріал для 
друкарської форми 
при друці УФ-
фарбами 
Web 24 «Duco», 
Велика 
Британія 
1,68 
(3-и шарове); 
1,95 
(4-и шарове) 
82 <1,0 6,7 % Рулонний офсетний 
друк звичайними 
фарбами 
Consul «Dunlop», 
Англія 
1,99 78 1,0 7,9 % Аркушевий і 
рулонний офсетний 
друк 
Senator «Dunlop», 
Англія 
1,93 81 1,0 6,1 % Аркушевий 
офсетний друк 
TR 
Turquoise 
«Cow-
Dunlop», 
Велика 
Британія 
1,95 76 — 5,8 % Офсетний друк 
FS-615 
Premium 
«Fujikura», 
Японія 
1,95 
(4-и шарове) 
82 4,0 8,2 % Високошвидкісний 
офсетний друк 
Eagle 
Compres-
sible 
«HDP 
Hydro-
Dynamic 
Products», 
Велика 
Британія 
1,67; 1,95 78 0,8 — Аркушевий і 
рулонний 
високошвидкісни
й офсетний друк 
Perfect 
Dot MХ 
«IMC», 
Японія 
1,95 
(4-и шарове) 
80 0,8 6,0 % 
при 
наванта-
женні 100 
Н/см2 
Аркушевий 
офсетний друк 
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Рекомендації 
виробників 
до застосування 
Perfect 
Dot NP 
«IMC», 
Японія 
1,95 
(4-и шарове) 
80 1,5 6,5 % 
при 
наванта-
женні 100 
Н/см2 
Офсетний друк з 
використанням 
холодної сушки 
Perfect 
Dot SR 
«IMC», 
Японія 
1,95 
(4-и шарове) 
80 0,9 6,5 % 
при 
наванта-
женні 100 
Н/см2 
Рулонний 
офсетний друк з 
гарячою сушкою 
AERO-
DOT 
«I.T.G.-
GmbH 
Graphic 
Products», 
Німеччина 
1,95 
(3-и шарове) 
75 <1,4 6,4 % Офсетний друк на 
папері, картоні, 
жерсті 
Blue 
Diamond 
«I.T.G.-
GmbH 
Graphic 
Products», 
Німеччина 
1,96 
(4-и шарове) 
78 3,7 8,0 % Високошвидкісни
й аркушевий і 
рулонний 
офсетний друк 
Blue 
Ribbon 
(звичай-
не) 
«I.T.G.-
GmbH 
Graphic 
Products», 
Німеччина 
1,70 
(3-и шарове); 
1,95 
(4-и шарове) 
78 <1,85 — Аркушевий друк 
цінних паперів, 
паковань, на 
металі 
I.T.G.-
VSTR 
«I.T.G.-
GmbH 
Graphic 
Products», 
Німеччина 
1,95 
(3-и шарове) 
78 <1,5 10,0 %  
при 
наванта-
женні 135 
Н/см2 
Для вибіркового 
лакування 
Lithoflex 
800 
«I.T.G.-
GmbH 
Graphic 
Products», 
Німеччина 
1,68; 1,95 74 <1,4 6,6 % Друкування на 
картоні та 
гофрокартоні 
Maxima-
Compres-
sible 
«I.T.G.-
GmbH 
Graphic 
Products», 
Німеччина 
1,70; 1,95 81 0,7 — Аркушевий 
офсетний друк 
Proprint «I.T.G.-
GmbH 
Graphic 
Products», 
Німеччина 
1,95 76 <1,6 7,0 % Аркушевий 
офсетний друк на 
папері, картоні, 
металі на низьких 
швидкостях 
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виробників 
до застосування 
Proprint 
UV 
«I.T.G.-
GmbH 
Graphic 
Products», 
Німеччина 
1,96 
(4-и шарове) 
78 0,8 8,0 % Друкування УФ-
фарбами на 
папері, картоні, 
металі 
Proprint 
WEB 
«I.T.G.-
GmbH 
Graphic 
Products», 
Німеччина 
1,70; 1,95 77 <1,6 8,0 % Аркушевий 
офсетний друк 
Rotaflex 
SKL 
«I.T.G.-
GmbH 
Graphic 
Products», 
Німеччина 
0,9; 0,95; 1,0; 
1,05 
65−70 0,8 — Полотно з липким 
шаром для 
друкування 
бланкової 
продукції 
Rotamax-
Compres-
sible 
«I.T.G.-
GmbH 
Graphic 
Products», 
Німеччина 
1,70; 1,95 80 <0,7 — Рулонний 
офсетний друк з 
гарячою та 
холодною 
сушкою 
Simultan-
Special 
90 
«I.T.G.-
GmbH 
Graphic 
Products», 
Німеччина 
1,70 79 <1,5 — Спеціально для 
друкування на 
друкарській 
машині Simultan, 
для друкування 
гібридними 
фарбами та 
офсетним 
способом без 
зволоження 
Super 
Simultan 
(звичай-
не) 
«I.T.G.-
GmbH 
Graphic 
Products», 
Німеччина 
1,70 
(3-и шарове); 
1,95 
(4-и шарове) 
77−81 0,7 5,3 % 
при 
наванта-
женні 100 
Н/см2 
Для друкування 
цінних паперів 
Airtack M «Kinyo», 
Японія 
0,93−0,97 
(2-о шарове) 
87 2,04 13,4 % Для друку 
поштових 
розсилок 
звичайними і УФ-
фарбами 
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Марка Фірма-
виробник, 
країна 
Товщина, 
мм 
Твер-
дість, 
одиниць 
Шора 
Подов-
ження, 
% 
Деформація 
стиснення 
Рекомендації 
виробників 
до застосування 
MC 35R «Kinyo», 
Японія 
1,95 
(3-и шарове) 
80 1,5 5,0 % Рулонний 
високошвидкісни
й друк з гарячою і 
холодною 
сушкою 
MC 
1200R 
«Kinyo», 
Японія 
1,93−1,98 
(4-и шарове) 
80−82 — 5,7 % Друк УФ-
фарбами, на 
папері, картоні, 
металі 
MC 
5000R 
«Kinyo», 
Японія 
1,95 
(3-и шарове) 
81 2,16 5,3 % Аркушевий 
високошвидкісни
й друк на картоні, 
металі 
S 7000 «Kinyo», 
Японія 
1,93−1,98  
(3−4-и 
шарові) 
80 1,32 4,9 % Для аркушевого і 
рулонного 
високошвидкісно
го друку 
S 7620 «Kinyo», 
Японія 
1,93−1,98 
(3−4-и 
шарові) 
80 1,46 5,10 % Для аркушевого і 
рулонного 
високошвидкісно
го друку 
S 7770 «Kinyo», 
Японія 
1,93−1,98 
(3-и шарове) 
79 0,8 4,8 % Аркушевий 
високошвидкісни
й друк 
S7800 «Kinyo», 
Японія 
1,92−1,97 
(4-и шарове) 
82 1,8 4,8 % Для аркушевого і 
рулонного друку 
газет 
Aquarell «MacDer-
mid», 
США 
1,70; 
1,95 
(3-и шарове) 
76; 77 0,8; 0,6 0,13 мм 
при 
наванта-
женні 100 
Н/см2 
Аркушевий і 
рулонний офсетний 
друк 
Carton-
Plus 
«MacDer-
mid», 
США 
1,70±0,019 
(3-и шарове); 
1,96±0,019 
(4-и шарове) 
77 — — Аркушевий 
офсетний друк, 
друк на картоні 
Contrast «MacDer-
mid», 
США 
1,95 (4-и 
шарове) 
79 0,9 0,16 мм 
при 
наванта-
женні 100 
Н/см2 
Аркушевий 
офсетний друк, 
офсетний друк без 
зволоження 
звичайними і УФ-
фарбами 
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Марка Фірма-
виробник, 
країна 
Товщина, 
мм 
Твер-
дість, 
одиниць 
Шора 
Подов-
ження, 
% 
Деформація 
стиснення 
Рекомендації 
виробників 
до застосування 
Corowe «MacDer-
mid», 
США 
— 
3-и шарове 
— — — Аркушевий 
офсетний друк 
Endura «MacDer-
mid», 
США 
1,70±0,019 
(3-и шарове); 
1,96±0,019  
(4-и шарове) 
79 — — Аркушевий і 
рулонний офсетний 
друк з гарячою 
сушкою, друк газет 
звичайними 
фарбами 
Equinox 
SL 360 
«MacDer-
mid», 
США 
1,33 60 — — Рулонний офсетний 
друк, полотно 
рукавного типу 
Graffity «MacDer-
mid», 
США 
1,70±0,019 
(3-и шарове); 
1,96±0,019 
(4-и шарове) 
75 
 
 
76 
0,9 
 
 
0,7 
0,12 мм 
при 
наванта-
женні 100 
Н/см2 
Аркушевий і 
рулонний офсетний 
друк з холодною і 
гарячою сушкою, 
друк газет, 
рекламної 
продукції 
NP 70 «MacDer-
mid», 
США 
1,96±0,019 
(4-и шарове) 
79 — — Рулонний офсетний 
друк з холодною і 
гарячою сушкою 
звичайними 
фарбами, друк 
рекламної 
продукції 
Pastell «MacDer-
mid», 
США 
1,95 
(3-и шарове) 
77 0,6 0,12 мм 
при 
наванта-
женні 100 
Н/см2 
Аркушевий 
офсетний друк 
малоформатної 
продукції, друк 
паковань, друк на 
металі 
PFUV «MacDer-
mid», 
США 
1,70±0,019 
(3-и шарове); 
1,96±0,019 
(4-и шарове) 
78 — — Аркушевий, 
рулонний офсетний 
друк УФ-фарбами, 
полотно 
використовується 
як форма 
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Марка Фірма-
виробник, 
країна 
Товщина, 
мм 
Твер-
дість, 
одиниць 
Шора 
Подов-
ження, 
% 
Деформація 
стиснення 
Рекомендації 
виробників 
до застосування 
Polycell «MacDer-
mid», 
США 
1,70±0,019 
(3-и шарове); 
1,96±0,019 
(4-и шарове) 
70, 
 
 
71 
0,8, 
 
 
0,5 
0,11 мм 
 
 
0,12 мм 
при 
наванта-
женні 100 
Н/см2 
Аркушевий, 
рулонний офсетний 
друк 
малоформатної 
продукції 
звичайними 
фарбами, друк 
газет, полотно 
використовується 
як форма 
Polycell 
II 
«MacDer-
mid», 
США 
1,70±0,019 
(3-и шарове); 
1,96±0,019  
(4-и шарове) 
79 — — Аркушевий, 
рулонний офсетний 
друк на невеликих 
швидкостях УФ-
фарбами з гарячою 
сушкою, друк газет, 
полотно 
використовується 
як форма 
Precise «MacDer-
mid», 
США 
1,70±0,019 
(3-и шарове); 
1,96±0,019 
(4-и шарове) 
77 — — Аркушевий, 
рулонний офсетний 
друк з гарячою 
сушкою 
звичайними і УФ-
фарбами 
Reporter «MacDer-
mid», 
США 
1,95 
(4-и шарове) 
77 0,6 6,1 %; 
10,2 % 
Рулонний офсетний 
друк з холодною та 
гарячою сушкою на 
некрейдованому 
папері, друк газет 
Resolute «MacDer-
mid», 
США 
1,70±0,019 
(3-и шарове); 
1,96±0,019 
(4-и шарове) 
78 — — Аркушевий, 
рулонний офсетний 
друк з гарячою 
сушкою 
звичайними і 
гібридними 
фарбами 
XT 450 «MacDer-
mid», 
США 
1,70±0,019 
(3-и шарове); 
1,96±0,019 
(4-и шарове) 
77 — — Аркушевий, 
рулонний офсетний 
друк на невеликих 
швидкостях з 
гарячою сушкою, 
друк газет 
звичайними 
фарбами 
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Марка Фірма-
виробник, 
країна 
Товщина, 
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Твер-
дість, 
одиниць 
Шора 
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ження, 
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Деформація 
стиснення 
Рекомендації 
виробників 
до застосування 
XT 555 «MacDer-
mid», 
США 
1,70±0,019 
(3-и шарове); 
1,96±0,019 
(4-и шарове) 
77 — — Аркушевий, 
рулонний офсетний 
друк звичайними і 
УФ-фарбами, 
офсетний друк без 
зволоження, друк з 
використанням 
стохастичного 
растру 
XT 850 «MacDer-
mid», 
США 
1,70±0,019 
(3-и шарове); 
1,96±0,019 
(4-и шарове) 
76 — — Аркушевий, 
рулонний офсетний 
друк звичайними 
фарбами 
XTUV «MacDer-
mid», 
США 
1,70±0,019 
(3-и шарове); 
1,96±0,019 
(4-и шарове) 
78 — — Аркушевий, 
рулонний офсетний 
друк 
малоформатної 
продукції 
звичайними і УФ-
фарбами, полотно 
використовується 
як форма 
Web 64+ «MacDer-
mid», 
США 
1,70±0,019 
(3-и шарове) 
80 0,6 7,1 % 
при 
наванта-
женні 100 
Н/см2 
Рулонний офсетний 
друк з холодною і 
гарячою сушкою 
звичайними 
фарбами, друк 
рекламної 
продукції 
Europa 
Green 
(Unimas-
ter) 
«Open-
Shaw», 
Англія 
— — — — Аркушевий і 
рулонний 
офсетний 
однофарбовий 
друк 
Print-
master 
(Saturn) 
«Open-
Shaw», 
Англія 
1,35; 1,68; 
1,95; 2,14; 
2,59 
79 1,4 0,33 мм 
при 
наванта-
женні 217 
Н/см2 
Аркушевий і 
рулонний 
офсетний 
багатофарбовий 
друк 
Amethyst «Phoenix», 
Німеччина 
1,95 
(4-и шарове) 
78 <1,5 10,0 % Вибіркове 
лакування 
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Марка Фірма-
виробник, 
країна 
Товщина, 
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Твер-
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одиниць 
Шора 
Подов-
ження, 
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Деформація 
стиснення 
Рекомендації 
виробників 
до застосування 
Aqua-
marine 
«Phoenix», 
Німеччина 
1,96 
(4-и шарове) 
76 <1,5 10,0 % Для аркушевого 
офсетного друку на 
папері, картоні, 
пластику, 
алюмінієвій фользі, 
лакованих 
поверхнях, папері із 
структурованою 
поверхнею («льон», 
«шкаралупа») із 
швидкістю друку 
до 8 тис. відб./год 
Canyon «Phoenix», 
Німеччина 
1,96 
(4-и шарове) 
75 <1,5 12,0 % Для вибіркового і 
звичайного 
лакування 
Emerald «Phoenix», 
Німеччина 
1,68; 1,96 79 <1,2 8,0 % Рулонний офсетний 
друк з гарячою 
сушкою 
Opal «Phoenix», 
Німеччина 
1,96 
(4-и шарове) 
78 <1,5 — Друк паковань, 
друк на металі 
Peridot «Phoenix», 
Німеччина 
1,68 
(4-и шарове); 
1,70 
(3-и шарове); 
1,96 
(4-и шарове) 
79 <1,2− 
1,3 
9,0− 
10,0 % 
Рулонний офсетний 
друк без сушки, 
друк газет 
Porotrix «Phoenix», 
Німеччина 
1,96 
(3-и шарове) 
76 <2 7,0 % Для друку на різних 
матеріалах: папері, 
картоні, пластиках, 
алюмінієвій фользі, 
на лакованих 
поверхнях 
Ruby «Phoenix», 
Німеччина 
1,70 
(3-и шарове); 
1,95 
(4-и шарове) 
78 <1,3− 
1,5 
9,0 % Для аркушевого і 
рулонного 
офсетного друку на 
пластику, для 
лакування. 
Поверхня полотна 
стійка до дії УФ-
фарб 
Sapphire «Phoenix», 
Німеччина 
1,70 
(3-и шарове); 
1,96 
(4-и шарове) 
78 <1,3− 
1,5 
9,0 % Аркушевий і 
рулонний офсетний 
друк на папері, 
картоні, металі 
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виробників 
до застосування 
Saturn «Phoenix», 
Німеччина 
1,70 (3-и 
шарове); 1,96 
(4-и шарове) 
79 <1,0 10,0 % Рулонний офсетний 
друк з гарячою 
сушкою 
Topaz «Phoenix», 
Німеччина 
1,96 
(4-и шарове) 
80 <1,3− 
1,5 
8,0−9,0 % Для аркушевого і 
рулонного 
офсетного друку на 
папері, картоні, 
металі, пластику з 
частою зміною 
форматів паперу 
Tour-
maline 
«Phoenix», 
Німеччина 
1,70 
(3-и шарове); 
1,96 
(4-и шарове) 
77 <1,3 11,0 % Аркушевий 
офсетний друк 
NP 32 «Polyfibron 
Printing 
Blanket», 
США 
2,03−2,19 79 — — Друк газет 
звичайними 
фарбами 
NP 40 «Polyfibron 
Printing 
Blanket», 
США 
2,03−2,12 82 — — Друк газет 
звичайними 
фарбами 
NP 476 «Polyfibron 
Printing 
Blanket», 
США 
1,96±0,019 79 — — Рулонне 
виробництво газет 
звичайними 
фарбами 
Type 1 «Polyfibron 
Printing 
Blanket», 
США 
2,04−2,21 82 — — Друк газет 
звичайними 
фарбами 
Type 100 «Polyfibron 
Printing 
Blanket», 
США 
0,86 (100 T); 
0,90 (100 M, 
100 MRE); 
0,94 (100 S, 
100 SRE); 0,99 
(100 R); 1,04 
(100 RT); 1,09 
(100 RTT) 
77 — — Піддекельний 
матеріал для 
друкарських форм, 
друк рекламної 
продукції, 
конвертів 
звичайними і 
MICR-фарбами 
Type 120 «Polyfibron 
Printing 
Blanket», 
США 
0, 90 (120 М); 
0,94 (120 S) 
80 — — Друк рекламної 
продукції, 
конвертів 
звичайними 
фарбами 
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виробників 
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Type 150 «Polyfibron 
Printing 
Blanket», 
США 
0, 90 (150 М); 
0,94 (150 S) 
79 — — Друк рекламної 
продукції, 
конвертів УФ-
фарбами 
Type 170 «Polyfibron 
Printing 
Blanket», 
США 
0, 90 (М); 0,94 
(S) 
79 — — Друк рекламної 
продукції, 
конвертів 
звичайними, УФ- і 
MICR-фарбами 
Version 
20 
«Polyfibron 
Printing 
Blanket», 
США 
2,03–2,12 82 — — Друк газет 
звичайними 
фарбами 
Aquarell «Polyfibron 
Rollin 
s.A.», 
Франція 
1,35, 
1,70±0,02 
(3-и шарове); 
1,95±0,02 
(3-и шарове) 
76−77 0,6 
 
 
 
0,8 
6,7 % 
 
 
 
7,6 % 
Високохудожній 
аркушевий і 
рулонний офсетний 
друк 
Contrast «Polyfibron 
Rollin 
s.A.», 
Франція 
1,95±0,02 79 0,9 8,0−12,0% Аркушевий 
офсетний друк 
Graffity «Polyfibron 
Rollin 
s.A.», 
Франція 
1,70±0,02 
(3-и шарове); 
1,96±0,02 
(3-и шарове) 
75, 
 
 
76 
0,7, 
 
 
0,9 
6,2 % 
 
 
7,3 % 
Аркушевий і 
рулонний офсетний 
друк (машини 
великого формату), 
поверхня полотна 
стійка до дії УФ-
фарб 
Pastell «Polyfibron 
Rollin 
s.A.», 
Франція 
1,95±0,03 
(3-и шарове) 
77 0,6 6,2 % Аркушевий 
офсетний друк на 
папері, картоні, 
жесті 
China 
Blue 
«Proprint», 
Англія 
1,95 
(4-и шарове) 
76 <1,6 6,6 % Аркушевий 
офсетний друк і 
друк паковань 
Litoflecs «Proprint», 
Англія 
1,95±0,02 
(4-и шарове) 
80 <0,7 7,0 % Друк на папері 
різної маси і якості, 
зокрема на 
крейдованому і 
некрейдованому 
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виробників 
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Proprint «Proprint», 
Англія 
1,95±0,03 
(4-и шарове) 
75±1 <1,6 6,6 % Аркушевий друк на 
всіх типах 
матеріалів 
(крейдований і 
некрейдований 
папір; палітурні 
матеріали; метали; 
пластики) 
Vulcan 
714 Plus 
«Reeves», 
США 
1,69±0,02 
(3-и шарове); 
1,96±0,02 
(4-и шарове) 
78±2 0,8−1,0 7,7 % Аркушевий і 
рулонний офсетний 
друк, офсетний 
друк паковань, на 
металі 
Vulcan 
Alto ND2 
«Reeves 
Vulcan», 
Італія 
1,71±0,02 
(3-и шарове); 
1,96±0,02 
(4-и шарове) 
70±3 0,8 — Рулонний офсетний 
друк з гарячою і 
холодною сушкою 
Vulcan 
Alto Plus 
«Reeves 
Vulcan», 
Італія 
1,69±0,02 
(3-и шарове); 
1,96±0,02 
(4-и шарове) 
68±3 0,8 — Рулонний офсетний 
друк з гарячою 
сушкою та 
аркушевий друк 
паковань. 
Рекомендовано для 
друкарської 
машини Heidelberg 
M 600 
Vulcan 
Combo 
«Reeves 
Vulcan», 
Італія 
1,96±0,02 
(4-и шарове) 
70±3 1,0 0,23 мм 
при 
наванта-
женні 260 
Н/см2 
Аркушевий 
офсетний друк 
паковань, на 
поліефірних 
плівках, металі 
Vulcan 
Eco 
«Reeves 
Vulcan», 
Італія 
1,96±0,03 
(4-и шарове) 
70±3 1,0 0,23 мм 
при 
наванта-
женні 260 
Н/см2 
Аркушевий 
офсетний друк 
паковань, на металі 
Vulcan 
Editor 
«Reeves 
Vulcan», 
Італія 
1,94±0,02 
(3-и шарове); 
1,96±0,02 
(4-и шарове) 
70±3 1,0 — Високошвидкісний 
рулонний офсетний 
друк з холодною 
сушкою 
Vulcan 
Folio 
«Reeves 
Vulcan», 
Італія 
1,96±0,02 
(3-и шарове) 
66±3 1,0 — Аркушевий 
офсетний друк. 
Рекомендовано для 
друкарських машин 
фірм man та 
Mitsubishi 
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Продовження додатку 1 
 
Марка Фірма-
виробник, 
країна 
Товщина, 
мм 
Твер-
дість, 
одиниць 
Шора 
Подов-
ження, 
% 
Деформація 
стиснення 
Рекомендації 
виробників 
до застосування 
Vulcan 
Image 4U 
«Reeves 
Vulcan», 
Італія 
1,96±0,02 
(4-и шарове) 
70±3 0,8 0,23 мм 
при 
наванта-
женні 260 
Н/см2 
Високошвидкісний 
аркушевий 
офсетний друк 
Vulcan 
Irio 
«Reeves 
Vulcan», 
Італія 
1,96 
(4-и шарове) 
— — — Аркушевий 
офсетний друк 
фарбами з 
перламутровим 
ефектом, друк на 
пластику, картоні, 
металі 
Vulcan 
Metal 
«Reeves 
Vulcan», 
Італія 
згідно 
специфікації 
друкарської 
машини 
82 — — Рулонний офсетний 
друк з гарячою 
сушкою та без 
сушки з вузьким 
зазором кріплення 
полотна (KBA 
Compacta) 
Vulcan 
Mytho 
«Reeves 
Vulcan», 
Італія 
1,71±0,02 
(3-и шарове) 
68±3 0,9 — Рулонний офсетний 
друк з гарячою 
сушкою 
Vulcan 
714 
Master 
«Reeves 
Vulcan», 
Італія 
1,71 
(3-и шарове); 
1,96 
(4-и шарове) 
— 0,8 0,23 мм 
при 
наванта-
женні 260 
Н/см2 
Рулонний 
офсетний друк з 
гарячою сушкою, 
аркушевий 
офсетний друк, 
друк паковань та 
незкінчених 
формулярів 
Vulcan 
714 Plus 
«Reeves 
Vulcan», 
Італія 
1,69±0,02 
(3-и шарове); 
1,96±0,02 
(4-и шарове) 
70±3 0,9 — Аркушевий і 
рулонний офсетний 
друк з гарячою 
сушкою 
Vulcan 
714 Strip 
«Reeves 
Vulcan», 
Італія 
1,96±0,02 
(4-и шарове) 
70±3 1,0 — Для вибіркового 
лакування 
Vulcan 
Royal 
Form 
«Reeves 
Vulcan», 
Італія 
0,90; 0,95; 
1,00; 
1,05±0,025 
(2-о шарове) 
— — — Для друку 
незкінчених 
формулярів 
Vulcan 
Royal 
WEB K2 
«Reeves 
Vulcan», 
Італія 
1,96±0,02 
(4-и шарове) 
70±3 0,8 — Рулонний офсетний 
друк газет без 
гарячої сушки 
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Закінчення додатку 1 
 
Марка Фірма-
виробник, 
країна 
Товщина, 
мм 
Твер-
дість, 
одиниць 
Шора 
Подов-
ження, 
% 
Деформація 
стиснення 
Рекомендації 
виробників 
до застосування 
Vulcan 
Techno 
«Reeves 
Vulcan», 
Італія 
1,71±0,02 
(3-и шарове) 
68±3 0,9 — Рулонний офсетний 
друк з гарячою 
сушкою середнього 
формату (Harris 16, 
Harris M200) 
Vulcan 
U.V. 
«Reeves 
Vulcan», 
Італія 
1,71±0,02 
(3-и шарове); 
1,96±0,02  
(4-и шарове) 
68±3 0,9 0,23 мм 
при 
наванта-
женні 260 
Н/см2 
Для друку УФ-
фарбами 
Advan-
tage 
EPDM-
black 
«Sava», 
Словенія 
1,70; 1,95 79−80 <0,7 — Високошвидкісний 
аркушевий 
офсетний друк УФ-
фарбами на 
невсотувальних 
матеріалах 
Advan-
tage 
EPDM-
red 
«Sava», 
Словенія 
1,70; 1,95 79−80 <0,7 — Високошвидкісний 
аркушевий 
офсетний друк УФ-
фарбами 
Advan- 
tage New 
«Sava», 
Словенія 
1,70; 1,95 81 <0,7 — Аркушевий 
офсетний друк 
Advan- 
tage Plus 
«Sava», 
Словенія 
1,70; 1,95 79−80 <0,7 — Високошвидкісний 
аркушевий 
офсетний друк 
Advan-
tage UV 
Dual 
«Sava», 
Словенія 
1,70; 1,95 79−80 <0,7 — Для друку 
звичайними, 
гібридними та УФ-
фарбами 
Leader «Sava», 
Словенія 
1,70; 1,95 80 <0,7 — Аркушевий 
офсетний друк на 
папері і картоні 
Ratio «Sava», 
Словенія 
1,70; 1,95 80 <0,7 — Рулонний офсетний 
друк 
Stripping 
1&2 
«Sava», 
Словенія 
1,96 79−80 <0,7 — Для суцільного і 
вибіркового 
лакування 
Web 
Master 
«Sava», 
Словенія 
1,70; 1,95 79−80 <0,7 — Рулонний офсетний 
друк 
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Додаток 2 
Асортимент змивних та очищувальних засобів (до п. 4.1.3.2) 
 
Фірма-виробник Марка та назва продукту 
Універсальні за характером дії 
АВС Orange Wash, 111 Wash 
Fuji Ultra Wash MI 2101 (MI 2302, MI 3301), Speed Wash NM 1201 
(NM 2201) 
Varn WVM-111 
Vegra Schnellreineger 220 215 (220 063, 220 212, 220 300) 
Druck Chemie Walzenwaschmittel (III), Walzenwaschmittel UV 
OpenShaw Spectrum Spectrum 4590, Spectrum 4050, Spectrum 4010, Spectrum 4630 
Rejuvenator 
Neuber Inkoplast, Neubol 111, Neubol-GR, Neubol-RF (E) 
Druckerei Service Hydrowash (60), Rotowash 60 (40), Universal-60, G1, G2, 
Novogum Extra 
CPS Blanket Wash Ex, Super Reineger, Blanket Wash Zx, Blanket 
Wash Sx, Blanket Wash Nx 
Sicpa Vego Clean 50, Environmental wash, Wash-120 
EGGEN Blanket Cleaner 
Ipagsa Wash-700, Wash-710 (720, 730) 
Поглибленої дії 
ABC Blast 
Fuji Deep Clean SP 7002, Color Clean SP 4302, Revival Wash DG 
3101, Omni Clean SP 2301 
Varn Calcium Deglaser, Revitol, Revitol Jelly, Super Rubber 
Rejuvenator 
Vegra Oko-Walzenschampoo 2010 (E-401), 22 91 01, 
Pur-o-Past, 2011-шампунь, Schellreiniger 22 00 41 
Druck Chemie Poropast, Walzen-Top, Walzenmilch Gummi-Frisch-Regenerator 
Neuber Neubol-E 30, Neubolith, Neubol-W, Rollerclean 
Boеttcher Boеttcher Pro Cleanfix, Feboclea RE-2 
CPS Ink Remover OxA, Offset Lab. 180 
Sicpa VWM-Wash 
Druckerei Service Rol Fin-N, Delta-Gel 
ECO Eco-Plus, Meter-X 
 
 
 170 
Додаток 3 
Добавки для зволожувальних розчинів 
Номер серії 
Вміст карбонатів 
у воді,  
мг/л, не більше 
Призначення та властивості Дозування 
добавки, % 
Дозування 
ІПС, % 
Hydrofast фірми BASF K+E 
для листового друку 
для м’якої води та води середньої жорсткості 
1000 250 Універсальна для всіх систем 
зволоження 
1–3 8–10 
3023 200 Для спиртового зволоження. 
Дозволяє знизити вміст ІПС.  
Для УФ-фарб 
2–3 5–7 
4000S 200 Для безспиртового зволоження 5 – 
4000H 100–300 Для безспиртового зволоження 5 – 
Hydrolux 
600 
Для знесоленої води  
з додаванням 
Hydroplus 10 
Для безспиртового зволоження 2–3 – 
Hydrospeed 
250 
 Для прямого  
плівкового зволоження 
1–3 – 
для води середньої жорсткості та жорсткої води  
2000 250 Універсальна, для швидкого 
старту при друкуванні 
2–3 8–10 
8010 200  2–3 8–10 
8020 200  2–3 5–7 
3020 200  2–3 5–7 
для рулонного друку з гарячою сушкою 
9020 не більше 350 
Універсальна, для зниження 
вмісті ІПС у зволожувальному 
розчині 
2–4 5–7 
9030 100–300  2–4 5–7 
Добавки фірми Varn 
для листового друку 
Alcofree не більше 200 
Універсальні 
2–3 5–7 
Alcostop не менше 200 2–3 5–7 
Supreme не більше 300 2–3 8–10 
Supreme 
250 
не менше 250 2–3 8–10 
Fount 2000 не більше 250 Для сучасних високошвидкісних 
друкарських машин 
2–4 до 5 
Fount 2000 не менше 250 2–4 до 5 
Multifount 
250 
не більше 250 Для друкування УФ-фарбами, для 
води середньої жорсткості до 14 
dH 
2–4 5–7 
Multifount 
250 
не менше 250 Для друкування УФ-фарбами, для 
води середньої жорсткості більше 
14 dH 
2–4 5–7 
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Закінчення додатку 3 
 
Номер серії 
Вміст карбонатів 
у воді,  
мг/л, не більше 
Призначення та властивості Дозування 
добавки, % 
Дозування 
ІПС, % 
для рулонного друку 
AF Super 
Speed 
не більше 250 Для сучасних високошвидкісних 
друкарських машин з гарячою 
сушкою 
2–4 до 5 
AF Super 
Speed 250 
не менше 250 Для сучасних високошвидкісних 
друкарських машин з гарячою 
сушкою 
2–4 до 5 
SunDay-
Fount 
не більше 250 
Спеціально для машин SunDay 
2–4 до 5 
SunDay-
Fount 250 
не менше 250 2–4 до 5 
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